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*1

*2  Spréde (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.

Fir die Bearbeitung von verstarktem Kunststoff wird DCB/DCLB empfohlen.

*3  Fur die Bearbeitung von verstarktem Kunststoff wird UDCLRSF empfohlen.
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*1  Fur die Bearbeitung von verstarktem Kunststoff wird DCB/DCLB empfohlen.
*2 Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
*3  Fur die Bearbeitung von verstarktem Kunststoff wird UDCLRSF empfohlen.
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*1  Fur die Bearbeitung von verstarktem Kunststoff wird DCB/DCLB empfohlen.
*2  Spréde (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
*3  Fur die Bearbeitung von verstarktem Kunststoff wird UDCLRSF empfohlen.
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UDC = ULTRA DIAMOND COAT

Leistungsfahige Diamant-Beschichtung fur die Bearbeitung
von Hartmetall, Keramik und spréden Nichteisenwerkstoffen

Hocheffizientes Hohe Fir zdhes Hartmetall Kosteneffiziente
Schruppen und Oberflachengute (mit einer Harte von Standard-
Vorschlichten 87HRA oder weniger) Anwendungen

W

Kugelfraser UDCB UDCB UDC B UDCB

dasregestelie  UDCLB UDCLB UDC:LB UDCLB

Halsfreigestellte U DCLRS UDCLRS UDCLRS

Torusfraser

yarerass:  UDCRRS

Zum Bohren Zum Gewindefrasen

UDCMX UDCT

FUr eine bessere i
Oberflachen- ;

qualitat, eine : U DCRRS
hohere Effizienz
und langere

Standzeit U D C B

............................................................................................

Hartmetall (<87 HRA) Hartmetall (>87 HRA)
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Die UDC-Hochleistungs-Diamantbeschichtung wurde zur Bearbeitung

von gesintertem Hartmetall und sprodharten Materialien entwickelt.

Die hohe Harte und Anhaftung der Beschichtung verbessert die Verschleil3-
und Prozesssicherheit.
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Standzeit (DIA COAT 100%)

100% -

50% -

L
DIA COAT ubc A B C D

Eigenschaften der speziellen Hochleistungs-Diamantschicht: Test der Haftung der Schicht und des Widerstands
gegen Abnutzung durch Sandstrahlen. Die Beschichtungen wurden beim Test sandgestrahlt. Dabei wurde der
Widerstand gegen das Abldsen in Abhéngigkeit von der Dauer der Bestrahlung gemessen.

Die Diamant-Beschichtung der Werkzeuge von UNION TOOL wird mittels der CVD-Methode
(Chemische Dampfbeschichtung) auf das Werkzeug aufgebracht. Die Schicht verbessert signifikant
die Harte und Haltbarkeit der Werkzeuge. Dies gelingt unter anderem durch die besondere
Haftung der Schicht. Durch die Kontrolle der Zusammensetzung der feinsten Partikel konnte die
UDC-Schicht hinsichtlich Harte und Haltbarkeit sehr stark verbessert werden.



Hartmetallfrasen dank UDC

VM-40 (90HRA) | DC: 6 x RE: 3 x APMX: 4.2

ERODIEREN VS. FRASEN MIT UDC WERKZEUGEN

Frasen einer tiefen Kavitat mit dem UDCB: Zirkularfrasen einer konisch zulaufenden Kavitat in Hartmetall

Mit einem Fraser ein Spanvolumen von 1.4 mm in VM-40 erzeugt!

Nach dem Frasen

Reduzierung der Bearbeitungszeit und Kosteneinsparung:

80% Durchlaufzeit, 45% Bearbeitungskosten
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Erodieren
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Hartmetallfrasen dank UDC

Frasen

@— @ Bearbeitungszeit

w o

>
Bearbeitungszeit (h)

UDC VORTEILE

® Reduzierung der Zykluszeit um 80%

® Reduzierung der Bearbeitungskosten um 45%

® Keine Zerstérung des Substrates

® Reduzierung der Zeit fur das Polieren

m Exzellente Genauigkeit des fertigen Werkstticks

. (EUR) (EUR) (h)
el st Preis/Stk.  Total Bearb. Zeit
Werkzeug 3 24 72
Kupfer- Material 1 16 16
Elektrode 2
herstellen Maschine 2 80 160
Mitarbeiter 2 65 130
Maschine 3 80 240
Erodieren 3
Mitarbeiter 3 65 195
Total 813 5
" (EUR) (EUR) (h)
FEEET S Preis/Stk.  Total Bearb. Zeit
Werkzeug
(UDCB) 1 300 300
Hartmetall .
Frasen Maschine 1 80 80 1
Mitarbeiter 1 65 65
Total 445 1
Werkzeug UDCB 2060-0420 (R3 x4.2)
Werkstoff Hartmetall VM-40 (90HRA)

Drehzahl (n)

Vorschub (Vf)

Axiale Zustellung (ap)
Radiale Zustellung (ae)
Kiihlung
Bearbeitungszeit

Abtragunsmenge Material

20000 min”

200 mm/min

0.2mm

0.4mm

Luft

52 min

1400 mm?3 (1.4 cc) 26.9 mm3/min

UDCB
Fras-Video




VM-40 (90HRA) | DC: 1x RE: 0.5 x APMX: 0.7
FRASEN VON HARTMETALL - KEIN SCHLEIFEN!

Die normale Erwartungshaltung beim Frasen von Hartmetall ist Schleifstaub. Durch den tiefen Schnitt in das Hartmetall

erzeugen die UDC Werkzeuge einen facherféormigen Span, als wurde Stahl bearbeitet werden!

UDCB Spanabfuhr

. SpangroRe
ng

“Facher-

formiger”

Span

4

- (a) Innenansicht eines gebo-

genen Spans
(Oberflache des Werkstlicks)

(b) Aussenansicht
(Werkzeug/bearbeitete Seite)

UDCB-Kugelfraser

UDC FRAS- UND BOHRWERKZEUGE

Werkzeug

Werkstoff

Drehzahl (n)

Vorschub (Vf)

Axiale Zustellung (ap)

Kiihlung

UDCB 2010-0700 (R0.5x0.7)

Hartmetall VM-40 (90HRA)

30000 min*

300 mm/min

0.1 mm

Luft

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS
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Frésbeispiele UDCB | UDCLRS | UDCLRS / UDCLRSF

KERAMIK | FRASBEISPIEL UDCB: AL203, ZRO2 | DC: 1 x RE: 0.5 x APMX: 0.7 .
INNENSECHSRUND-FORM AUS ALUMINA / ZIRCONIA GEFRAST MIT
KUGELFRASER UDCB

Werkzeug UDCB 2010-0070 (R0.5 x 0.7)
Werkstoff Al,0,Alumina/ Zr0O, Zirconia g *\
Drehzahl (n) 30000 min”' > -
Vorschub (Vf) 300 mm/min S 4
Axiale Zustellung (ap) 0.05mm - ﬂ

. -
Radiale Zustellung (ae) 0.05mm - s
Kihlung Luft (DUse) Innensechsrund . ﬂ
Bearbeitungszeit 98 min Grosse: @ 9mm x 2.2 mm tief
Spanvolumen 88.4mm3 0.9 mm3/min

* zu bearbeitende Werkstoffe werden bei jeder Serie

in der Anwendungstabelle angezeigt.

VERSCHIEDENSTE WERKSTOFFE*

.} Frasbeispiele UDCB | UDCLRS | UDCLRS/ UDCLRSF

HARTMETALL | FRASBEISPIEL UDCLRS: VM-40 (90HRA) | DC: 2 x RE: 0.05 x APMX: 1 x LU: 2

ECKRADIUSFRASER MIT FREISCHLIFF

Ein Fraser fur die Schrupp- und die Schlichtbearbeitung. Insgesamt wurden zwei Werkzeuge verwendet.

- - . Schruppfrasen Schlichtfrasen
Qualitat untere Frasbedingungen e - P ———
Werkstuckflache

Werkzeug UDCLRS 2020-005-020 UDCLRS 2020-005-020
Werkstoff Hartmetall Hartmetall
Drehzahl (n) 20000 min™ 20000 min-'
Vorschub (Vf) 750 mm/min 100 mm/min
0.01 mm untere
Axiale Zustellung (ap) 0.9mm Werkstuckflache
0.9 mm Seite
Radiale Zustellung (ae) 0.01 mm 0.01 mm
Kiihlung Luft Olnebel
0.01 mm untere
" 170 mm x 8 mm x Werkstlckflache
A SIS 1.8 mm 0.05 mm Seite

(0.01 mm x5 mal)

Fras-Strecke 16m -

Ra: 0.010 pm (10nm) : Spanvolumen 144 mm? =
" Rz0.078pm (78nm) -

: Schneidenlange: :

© 0.08mm : UDCLRS
""""""""""""""""" : Linsenstruktur
T R R : Fras-Video
: Ra:0.069 pm X

© Rz:0.535 pm

. Schneidenlange:

0.25mm

HOCHGLANZOBERFLACHE!




HARTMETALL | FRASBEISPIEL UDCLRS/UDCLRSF: VM-40 (90HRA) | DC: 2 x RE: 0.1 x APMX: 1% LU: 2
GESCHWUNGENE NUTEN

UDCLRS UDCLRSF
RCERS RS Werkzeug 2020-010-020 2020-010-020
BRI G Werkstoff Hartmetall Hartmetall
VM-40 (90HRA) VM-40 (90HRA)
Drehzahl (n) 20000 min” 20000 min”
Vorschub (Vf) 375 mm/min 190 mm/min
Axiale Zustellung
0.02mm 0.06 mm
(ap)
Kiihlung Luft (DUse) Luft (DUse)
Spanflache Bearbeitungszeit ) .
(pro Nut) 9 min. 4 Sek. 5 min. 36 Sek.
nach 4 Nuten
T 50 UDCLRS UDCLRSF &
IS 440
£ 12
C 400
[
IS 10
3
Tg 300 s
c
Relief Relief 2 6
" 200

nach 4 Nuten Schaden
100 am

Eckradius

Langere
Standzeit

0
I Spanvolumen
@@ Bearbeitungszeit

L300 00 4y

UDC FRAS- UND BOHRWERKZEUGE

Bearbeitungszeit pro Nut (min)

Grosse des Werkstticks: 20 mm x 20 mm x 10 mm
Nutgrosse: Breite 2 mm x Tiefe 1.99 mm

HOHERE EFFIZIENZ UND LANGERE STANDZEITE

N!

HARTMETALL | FRASBEISPIEL UDCLRS/UDCLRSF: VM-40 (90HRA) | DC: 2 x RE: 0.03 x APMX: 1 x LU: 2

WERKSTUCKOBERFLACHE

UDCLRS UDCLRSF

Vergleich der Schneidkanten-
ausbriiche am Werkstuck

Eintrittsseite

KANTENAUSBRUCHE MINIMIEREN

Werkstuckoberflache .
Werkstuckkante R
........ S8
.G
re
Werkstuckoberflache
Werkstckrticken UDCLRS 2020-003-020
LR UDCLRSF 2020-003-020
£ 0060 UDCLRS UDCLRSF Werkstoff Hartmetall VM-40 (90HRA)
2 0.055
2 Drehzahl (n) 20000 min"
©
§ 0.040 Vorschub (Vf) 100 mm/min
c
©
= 0027 Axiale Zustellung (ap) 0.01 mm
0 !
©
% 0.020 Radiale Zustellung (ae) 0.01mm
& 0.013 " ..
. 0010 Kiihlung Olnebel
= 0000 T Eintritt Bearbeitungszeit (pro Nut) 137 min

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



U DCB UDC-Kugelfraser

m Kugelfraser fur die Bearbeitung von Hartmetall
und sproden Materialien (nichtmetallisch).

voc| 2 ] S

0/-0.005

® Entwickelt fUr bessere Harte und Bestandigkeit.
Die neue Diamant-Beschichtung bietet hervorra-
gende Haftung am Werkzeug.

® Die Kombination aus neuer Beschichtung und
optimaler Schneidengeometrie ermdglicht einen
Jtiefen Einschnitt" in Hartmetall.

)
xR
e\
.
DCON

- ® Hinterlasst bei mittleren Schruppbearbeitungen
L APMX und bei Schlichtbearbeitungen eine grat- und
LF | grubenfreie Werkstiickoberflache.

ANWENDUNGSTABELLE
coometal AVASEnE Avlegenns gy Versrker  Ton o WGebelndRe omeon  (idimetl
sches) Material
©) O * [ ] ©*2
@ sehr geeignet © geeignet O einsetzbar *1  Fir die Bearbeitung von verstarktem Kunststoff wird DCB/DCLB empfohlen.
*2  Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN
Artikelnummer rlgri rﬁ:q AF:MX B"!TA rh:n DrﬁgN ZEFP

° UDCB SP 20015-0014 0.15 0.075 0.14 16° 50 4 2
UDCB 2002-0014 0.2 0.1 0.14 16° 50 4 2
UDCB 2003-0021 0.3 0.15 0.21 16° 50 4 2
UDCB 2004-0028 0.4 0.2 0.28 16° 50 4 2
UDCB 2005-0035 0.5 0.25 0.35 16° 50 4 2
UDCB 2006-0042 0.6 0.3 0.42 16° 50 4 2
UDCB 2007-0049 0.7 0.35 0.49 16° 50 4 2
UDCB 2008-0056 0.8 0.4 0.56 16° 50 4 2
UDCB 2009-0063 0.9 0.45 0.63 16° 50 4 2
UDCB 2010-0070 1 0.5 0.7 16° 50 4 2
UDCB 2020-0140 2 1 1.4 16° 50 4 2
UDCB 2030-0210 3 1.5 2.1 16° 60 6 2
UDCB 2040-0280 4 2 2.8 16° 60 6 2
UDCB 2050-0350 5 2.5 3.5 16° 60 6 2
UDCB 2060-0420 6 3 4.2 - 60 6 2

2 ) UDCB UDC-Kugelfraser



uNioN ) UNION TOOL

SCHNITTDATEN ©
S
Material Hartmetall (287HRA) Hartmetall (<87HRA) Sprode Materialien E
DC n Vf Vvf2 ap ae n Vf Vf2 ap ae n vf Vvf2 ap ae m
mm min"  mm/min  mm/min mm mm min”?  mm/min  mm/min mm mm min”"  mm/min  mm/min mm mm E
0.15 30000 85 8 0.008 0.008 | 30000 85 8 0.008  0.008 | 30000 85 8 0.008  0.008 §
0.3 30000 125 13 0.015 0.03 | 30000 125 13 0.015 0.03 30000 125 13 0.015 0.03 2
0.4 30000 150 15 0.02 0.08 | 30000 150 15 0.02 0.08 | 30000 150 15 0.02 0.08 Z
0.5 30000 175 18 0.025 0.1 30000 175 18 0.025 0.1 30000 175 18 0.025 0.1 E
0.6 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14 g
0.7 30000 225 23 0.035 0.17 30000 225 23 0.035 0.17 30000 225 23 0.035 0.17
0.8 30000 250 25 0.04 0.19 30000 250 25 0.04 0.19 30000 250 25 0.04 0.19
0.9 30000 275 28 0.045 0.22 | 30000 275 28 0.045 0.22 | 30000 275 28 0.045 0.22
1 30000 300 30 0.05 0.25 | 20000 400 200 0.35 0.075 | 30000 300 30 0.05 0.25
2 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3
3 27500 275 140 0.125 0.33 11000 280 140 0.38 0.15 24000 240 120 0.125 0.33
4 24000 240 120 0.15 0.35 8250 300 150 0.5 0.2 24000 240 120 0.15 0.35
5 22000 220 110 0.175 0.37 6600 330 160 0.6 0.25 | 22000 220 110 0.175 0.37
6 20000 200 100 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 | 20000 200 100 0.2 0.4

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fir Hartmetall und Aluminiumoxid fur spréde
Materialien. Sie sind lediglich eine Empfehlung.

m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprédem Material abweichen.

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

m Fiur die besten Resultate kdnnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil

und Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.
m Fir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkrafte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen.

m Verwenden Sie einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 5°).

UDCB
Pyramiden
Fras-Video

UDCB
Pyramiden
Fras-Video

Innensechskant

%

Li_‘

a; Axiale Zustellung (mm)
a,: Radiale Zustellung (mm)

UDCB

Fras-Video

SIX SIGMA TOOLS
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U DCLB UDC-Kugelfraser

m Kugelfraser fur die Bearbeitung von Hartmetall
und sproden Materialien (nichtmetallisch).

0r-0.005 ® Entwickelt fir bessere Harte und Bestandigkeit.

Die neue Diamant-Beschichtung bietet hervorra-
o I gende Haftung am Werkzeug.
® Die Kombination aus neuer Beschichtung und
optimaler Schneidengeometrie ermdglicht einen
Jtiefen Einschnitt" in Hartmetall.

@
e
2
.
DCON

® Hinterlasst bei mittleren Schruppbearbeitungen

\
|
|
\
1
\
1
\
1
\
}
|
|
1

APMX und bei Schlichtbearbeitungen eine grat- und
LU . grubenfreie Werkstiickoberflache.
ANWENDUNGSTABELLE
deimetall  AULSerng Alleglerung oy Verstaricer | Titan - itzebestandige oy (richtmerall-
sches) Material
o O#1 [ ] ©*2
@ sehr geeignet  © geeignet O einsetzbar *1  FUr die Bearbeitung von verstirktem Kunststoff wird DCB/DCLB empfohlen.
*2  Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN
LU bei geneigtem Winkel
S el e M RRWXC PN BMTALEDCON IR 1 1030 2° 3°
mm mm mm mm mm
UDCLB 2002-0030 0.2 0.1 0.14 0.3 0.18 16° 50 4 2 0.3 0.31 0.32 0.32 0.34
UDCLB 2002-0050 0.2 0.1 0.14 0.5 0.18 16° 50 4 2 0.51 0.52 0.54 0.55 0.59
UDCLB 2002-0075 0.2 0.1 0.14 0.75 0.18 16° 50 4 2 0.77 0.79 0.81 0.84 0.89
UDCLB 2002-0100 0.2 0.1 0.14 1 0.18 16° 50 4 2 1.02 1.05 1.09 112 1.2
UDCLB 2004-0050 0.4 0.2 0.28 0.5 0.36 16° 50 4 2 0.54 0.55 0.56 0.58 0.61
UDCLB 2004-0100 0.4 0.2 0.28 1 0.36 16° 50 4 2 1.06 1.08 112 1.15 1.22
UDCLB 2004-0150 0.4 0.2 0.28 1.5 0.36 16° 50 4 2 1.57 1.62 1.67 1.72 1.83
UDCLB 2004-0200 0.4 0.2 0.28 2 0.36 16° 50 4 2 2.09 215 2.22 2.29 2.44
UDCLB 2006-0100 0.6 0.3 0.42 1 0.56 16° 50 4 2 1.05 1.08 1.1 113 1.2
UDCLB 2006-0150 0.6 0.3 0.42 1.5 0.56 16° 50 4 2 1.57 1.61 1.66 1.7 1.81
UDCLB 2006-0200 0.6 0.3 0.42 2 0.56 16° 50 4 2 2.08 214 2.21 2.27 2.42
UDCLB 2006-0300 0.6 0.3 0.42 3 0.56 16° 50 4 2 3.12 3.21 3.31 3.41 3.65
UDCLB 2008-0200 0.8 0.4 0.56 2 0.76 16° 50 4 2 2.08 2.14 2.2 2.26 2.4
UDCLB 2008-0300 0.8 0.4 0.56 3 0.76 16° 50 4 2 3N 3.2 3.3 3.4 3.62
UDCLB 2008-0400 0.8 0.4 0.56 4 0.76 16° 50 4 2 4.14 4.27 4.4 4.54 4.85
UDCLB 2010-0200 1 0.5 0.7 2 0.96 16° 50 4 2 2.08 213 2.19 2.25 2.38

2 ) UDCLB UDC-Kugelfraser
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ABMESSUNGEN ]
=)
LU bei geneigtem Winkel E
N N
mm mm mm mm mm E
UDCLB 2010-0250 1 0.5 0.7 2.5 0.96 16° 50 4 2 2.59 2.66 2.74 2.81 2.99 §
UDCLB 2010-0300 1 0.5 0.7 3 0.96 16° 50 4 2 3.11 3.2 3.29 3.38 3.6 %
UDCLB 2010-0400 1 0.5 0.7 4 0.96 16° 50 4 2 4.14 4.26 4.39 4.52 4.83 %
w
UDCLB 2010-0500 1 0.5 0.7 5 0.96 16° 50 4 2 5.17 5.32 5.49 5.66 6.05 §
UDCLB 2020-0300 2 1 1.4 3 1.9 16° 50 4 2 3.2 3.27 3.35 3.43 3.62
UDCLB 2020-0400 2 1 1.4 4 1.9 16° 50 4 2 4.23 4.34 4.45 4.57 4.84
UDCLB 2020-0600 2 1 1.4 6 1.9 16° 50 4 2 6.3 6.47 6.65 6.85 7.29
UDCLB 2020-0800 2 1 1.4 8 1.9 16° 50 4 2 8.36 8.6 8.85 9.13 9.74
UDCLB 2020-1000 2 1 1.4 10 1.9 16° 50 4 2 10.42 10.73 11.06 11.41 12.19
UDCLB 2030-0600 3 1.5 2.1 6 2.9 16° 60 6 2 6.28 6.44 6.6 6.78 718
UDCLB 2030-0800 3 1.5 21 8 2.9 16° 60 6 2 8.34 8.57 8.8 9.06 9.63
UDCLB 2030-1000 3 1.5 2.1 10 2.9 16° 60 6 2 10.41 10.7 11.01 11.34 12.08
UDCLB 2030-1200 3 1.5 2.1 12 2.9 16° 60 6 2 12.47 12.83 13.21 13.61 14.52
UDCLB 2030-1400 3 1.5 21 14 2.9 16° 60 6 2 14.53 14.96 15.41 15.89 16.97
UDCLB 2040-0800 4 2 2.8 8 3.9 16° 60 6 2 8.33 8.53 8.76 8.99 9.52
UDCLB 2040-1000 4 2 2.8 10 BiS 16° 60 6 2 10.39 1066 1096 11.27 11.97
UDCLB 2040-1500 4 2 2.8 15 3.9 16° 60 6 2 15.55 15.99 16.46  16.96 18.09
UDCLB 2050-1000 5 2.5 3.5 10 4.8 16° 60 6 2 10.55 10.82 1.1 1.4 12.07
UDCLB 2050-1500 5 2.5 3.5 15 4.8 16° 60 6 2 15.71 16.14 16.6 17.09 -
UDCLB 2060-1000 6 3 4.2 10 5.7 16° 60 6 2 - - - - -
UDCLB 2060-1500 6 3 4.2 15 5.7 16° 60 6 2 - - - - -
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UDCLB

UDC-Kugelfraser

SCHNITTDATEN

Material Hartmetall (287HRA) Hartmetall (<87HRA) Sprode Materialien

DC LU n Vvf Vf2 ap ae n Vf Vf2 ap ae n \2i Vvf2 ap ae
mm mm min”  mm/min mm/min mm mm min?  mm/min mm/min - mm mm min"  mm/min mm/min  mm mm
0.2 0.3 | 30000 100 10 0.01 0.01 | 30000 100 10 0.01 0.01 | 30000 100 10 0.01 0.01
0.2 0.5 | 30000 30 10 0.005 0.008 | 30000 30 10 0.005 0.008 | 30000 30 10 0.005 0.008
0.2 0.75 | 30000 30 10 0.005 0.006 | 30000 30 10 0.005 0.006 | 30000 30 10 0.005 0.006
0.2 1 30000 25 10 0.005 0.005 | 30000 25 10 0.005 0.005 | 30000 25 10 0.005 0.005
0.4 0.5 | 30000 150 15 0.02 0.08 | 30000 150 15 0.02 0.08 | 30000 150 15 0.02 0.08
0.4 1 30000 100 10 0.015  0.07 | 30000 100 10 0.015  0.07 | 30000 100 10 0.015  0.07
0.4 1.5 | 30000 60 10 0.01 0.06 | 30000 60 10 0.01 0.06 | 30000 60 10 0.01 0.06
0.4 2 30000 30 10 0.008  0.05 | 30000 30 10 0.008  0.05 | 30000 30 10 0.008  0.05
0.6 1 30000 200 20 0.03 0.14 | 30000 200 20 0.03 0.14 | 30000 200 20 0.03 0.14
0.6 1.5 | 30000 200 20 0.03 0.14 [ 30000 200 20 0.03 0.14 [ 30000 200 20 0.03 0.14
0.6 2 30000 150 15 0.022 0.11 | 30000 150 15 0.022 0.11 | 30000 150 15 0.022 0.1
0.6 3 30000 75 10 0.01 0.08 | 30000 75 10 0.01 0.08 | 30000 75 10 0.01 0.08
0.8 2 30000 250 25 0.04 0.19 | 30000 250 25 0.04 0.19 | 30000 250 25 0.04 0.19
0.8 3 30000 230 23 0.037  0.17 | 30000 230 23 0.037  0.17 | 30000 230 23 0.037 0.17
0.8 4 30000 210 21 0.035 0.176 | 30000 210 21 0.035 0.176 | 30000 210 21 0.035 0.16
1 2 30000 300 30 0.05 0.25 | 20000 400 200 0.35 0.075 [ 30000 300 30 0.05 0.25
1 2.5 | 30000 300 30 0.05 0.25 | 20000 400 200 0.35 0.075 | 30000 300 30 0.05 0.25
1 3 30000 300 30 0.05 0.25 | 20000 400 200 0.35 0.075 | 30000 300 30 0.05 0.25
1 4 30000 300 30 0.05 0.25 | 20000 400 200 0.3 0.07 | 30000 300 30 0.05 0.25
1 5 30000 300 30 0.05 0.25 | 20000 400 200 0.3 0.07 | 30000 300 30 0.05 0.25
2 3 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3
2 4 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3
2 6 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3
2 8 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3
2 10 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3
3 6 27500 275 140 0125 0.33 | 11000 280 140 0.38 0.15 | 24000 240 120 0.125 0.33
3 8 27500 275 140 0.125 0.33 | 11000 280 140 0.38 0.15 | 24000 240 120 0.125  0.33
3 10 27500 275 140 0.125 0.33 | 11000 280 140 0.3 0.15 [ 24000 240 120 0.125  0.33
3 12 27500 220 110 0125 0.33 | 11000 280 140 0.3 0.15 | 24000 200 100 0125 0.33
3 14 27500 220 110 0.125 0.33 | 11000 280 140 0.3 0.15 | 24000 200 100 0.125  0.33
4 8 24000 240 120 0.15 0.35 8250 300 150 0.5 0.2 24000 240 120 0.15 0.35
4 10 24000 240 120 0.15 0.35 8250 300 150 0.5 0.2 24000 240 120 0.15 0.35
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SCHNITTDATEN ]
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Material Hartmetall (287HRA) Hartmetall (<87HRA) Sprode Materialien E

DC LU n Vvf Vf2 ap ae n Vf Vvf2 ap ae n \2i Vvf2 ap ae m

mm mm min"  mm/min  mm/min mm mm min'  mm/min  mm/min mm mm min?"  mm/min  mm/min mm mm E

4 15 24000 240 120 0.15 0.35 8250 300 150 0.5 0.2 24000 240 120 0.15 0.35 §

5 10 22000 220 110 0.175 0.37 6600 330 160 0.6 0.25 | 22000 220 110 0.175 0.37 %

5 15 22000 220 110 0.175 0.37 6600 330 160 0.6 0.25 | 22000 220 110 0.175 0.37 ’g

w

6 10 20000 200 100 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 | 20000 200 100 0.2 0.4 §
6 15 20000 200 100 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 | 20000 200 100 0.2 0.4

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fur spréde Materialien.
Sie sind lediglich eine Empfehlung.
m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.

m FUr die besten Resultate kdnnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil und
Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.

m Fir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.
m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.
m Muss beim Nuten- und Umfangfrasen in der Anndherungsphase nicht verlangsamt werden.

m Wahlen Sie die axiale (ap) und die radiale Zustellung (ae) beim Plan- und Umfangfrasen so, dass die durch den Eckenradius fehlende
Uberdeckung kompensiert wird.

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkréfte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen.

m Verwenden Sie beim Frasen auf Z-Ebene einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 1°).

Kegelradgetriebe
Fras-Video

A
2]

[KEy |

a Axiale Zustellung (mm)
a,: Radiale Zustellung (mm)

UDCLB E
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U DCLRS UDC-Torusfraser

® Torusfraser mit Freischliff fir die Bearbeitung
von Hartmetall und spréden Materialien (nicht-
0/-0.005 metallisch).

® Entwickelt fUr bessere Harte und Bestandigkeit.
Die neue Diamant-Beschichtung bietet hervorra-

pr—
gende Haftung am Werkzeug.
> ® Dije Kombination aus neuer Beschichtung und
RE b S : ) . . .
q > \ g optimaler Schneidengeometrie ermdglicht einen
a a ) . s
f — ! | stiefen Einschnitt” in Hartmetall.
! APMX ® Hinterlasst bei mittleren Schruppbearbeitungen
Ly und bei Schlichtbearbeitungen eine grat- und
LF . . ,
grubenfreie Werksttckoberflache.
ANWENDUNGSTABELLE
. ) u . ) T Sprédes
Edelmetall AIu—Legleryng AIu—Legler}mg Graphit Verstarkter Tl'tan— Hltzebgstandlge Ml (nichtmetalli-
<12%Si >12% Si Kunststoff Legierung Legierung sches) Material
O O*3 [ J ©*2
@ sehr geeignet Ogeeignet O ceinsetzbar *2 Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.

*3  Fur die Bearbeitung von verstarktem Kunststoff wird UDCLRSF empfohlen.

ABMESSUNGEN

LU bei geneigtem Winkel

Artikelnummer DC RE APMX LU DN BHOTA LF DCON ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm 30 1° 1°30 2° 3°

mm mm mm mm mm

UDCLRS 2003-003-006 0.3 0.03 0.15 0.6 0.28 16° 50 4 2 0.61 0.63 0.65 0.67 0.72
UDCLRS 2003-005-006 0.3 0.05 0.15 0.6 0.28 16° 50 4 2 0.61 0.63 0.65 0.67 0.72
UDCLRS 2005-003-005 0.5 0.03 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64
UDCLRS 2005-003-010 0.5 0.03 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.1 113 117 1.25
UDCLRS 2005-005-005 0.5 0.05 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64
UDCLRS 2005-005-010 0.5 0.05 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.13 117 1.25
UDCLRS 2008-003-008 0.8 0.03 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.86 0.88 0.91 0.94 1.01
UDCLRS 2008-003-016 0.8 0.03 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.79 1.85 1.99
UDCLRS 2008-005-008 0.8 0.05 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.85 0.88 0.91 0.94 1.01
UDCLRS 2008-005-016 0.8 0.05 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.79 1.85 1.98
UDCLRS 2008-010-008 0.8 0.1 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.85 0.88 0.9 0.93 0.99
UDCLRS 2008-010-016 0.8 0.1 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.78 1.84 1.97
UDCLRS 2010-003-010 1 0.03 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.1 113 117 1.25
UDCLRS 2010-003-020 1 0.03 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.48
UDCLRS 2010-005-010 1 0.05 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 113 117 1.25
UDCLRS 2010-005-020 1 0.05 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.47
UDCLRS 2010-010-010 1 0.1 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.12 1.16 1.24
UDCLRS 2010-010-020 1 0.1 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.22 2.3 2.46

2 ) UDCLRS UDC-Torusfraser
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ABMESSUNGEN

LU bei geneigtem Winkel

Artikelnummer DC RE APMX LU DN BHOTA LF DCON ZEFP

UDC FRAS- UND BOHRWERKZEUGE

mm mm mm mm mm mm mm 30 1° 1°30 2° 3°
mm mm mm mm mm
o UDCLRS SP 20125-020-020 1.25 0.2 0.75 2 1.2 16° 50 4 2 2.06 2.12 2,18 2,25 2.4
UDCLRS 2015-003-015 1.5 0.03 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 172 1.78 1.91
UDCLRS 2015-003-030 1.5 0.03 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.37 3.49 3.74
UDCLRS 2015-005-015 1.5 0.05 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.72 1.78 1.9
UDCLRS 2015-005-030 1.5 0.05 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.37 3.48 3.74
UDCLRS 2015-010-015 1.5 0.1 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.71 177 1.89
UDCLRS 2015-010-030 1.5 0.1 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.36 3.48 3.73
UDCLRS 2020-003-020 2 0.03 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.35 2.43 2.61
UDCLRS 2020-003-040 2 0.03 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05
UDCLRS 2020-005-020 2 0.05 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.6
UDCLRS 2020-005-040 2 0.05 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05
UDCLRS 2020-010-020 2 0.1 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.59
UDCLRS 2020-010-040 2 0.1 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.54 4.69 5.04
° UDCLRS SP 2025-020-020 2.5 0.2 1 2 2.4 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.53 4.67 5.02
m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fir Hartmetall und Aluminiumoxid
fir sprode Materialien. Sie sind lediglich eine Empfehlung.
m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.
m Fur die besten Resultate kdnnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter
notwendig sein; Fras-Profil und Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit. S S
m Fir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional. DC ‘
de

m Muss beim Nuten- und Umfangfrasen in der Anndherungsphase nicht verlangsamt werden.

m Wahlen Sie die axiale (ap) und die radiale Zustellung (ae) beim Plan- und Umfangfrasen so, dass die durch

den Eckenradius fehlende Uberdeckung kompensiert wird. a,; Axiale Zustellung (mm) a,: Axiale Zustellung (mm)

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkréfte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig
Vibrationen empfohlen.

a,: Radiale Zustellung (mm) DC: Aussendurchmesser
des Werkzeugs

m Verwenden Sie beim Frasen auf Z-Ebene einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 1°).

SIX SIGMA TOOLS ﬁ»

CUTTING TOOL EXPERTS



U DCLRS UDC-Torusfraser

SCHNITTDATEN

Hartmetall (287HRA) / Sprode Materialien

Material

Z-Ebene Frasen Planfrasen Umfangfrasen Nutenfrasen

DC RE LU n Vvf Vf2 ap ae Vvf ap ae Vvf ap ae Vf ap
mm mm mm min' | mm/min mm/min  mm mm | mm/min  mm mm [ mm/min  mm mm [ mm/min  mm
0.3 0.03 0.6 30000 220 50 0.01 0.2 220 0.01 0.2 110 0.05 0.001 110 0.01
0.3 0.05 0.6 30000 | 220 50 0.01 0.2 220 0.01 0.2 110 0.05 0.001 110 0.01
0.5 0.03 0.5 30000 185 90 0.01 0.4 185 0.01 0.4 375 0.25 0.005 375 0.01
0.5 0.03 1 30000 185 90 0.01 0.4 185 0.01 0.4 180 0.125  0.005 375 0.01
0.5 0.05 0.5 30000 | 375 125 0.01 0.4 375 0.01 0.4 375 0.25 0.005 375 0.01
0.5 0.05 1 30000 | 375 125 0.01 0.4 375 0.01 0.4 180 0.125  0.005 375 0.01
0.8 0.03 0.8 30000 185 90 0.01 0.6 185 0.01 0.6 600 0.4 0.008 375 0.01
0.8 0.03 1.6 30000 185 90 0.01 0.6 185 0.01 0.6 300 0.2 0.008 375 0.01
0.8 0.05 0.8 30000 375 150 0.01 0.6 375 0.01 0.6 600 0.4 0.008 375 0.01
0.8 0.05 1.6 30000 | 375 150 0.01 0.6 375 0.01 0.6 300 0.2 0.008 375 0.01
0.8 0.1 0.8 30000 | 375 150 0.01 0.6 375 0.01 0.6 600 0.4 0.008 375 0.01
0.8 0.1 1.6 30000 | 375 150 0.01 0.6 375 0.01 0.6 300 0.2 0.008 375 0.01
1 0.03 1 30000 185 90 0.01 0.8 185 0.01 0.8 750 0.5 0.01 375 0.01
1 0.03 2 30000 185 90 0.01 0.8 185 0.01 0.8 375 0.25 0.01 375 0.01
1 0.05 1 30000 375 185 0.01 0.8 375 0.01 0.8 750 0.5 0.01 375 0.01
1 0.05 2 30000 375 185 0.01 0.8 375 0.01 0.8 375 0.25 0.01 375 0.01
1 0.1 1 30000 375 185 0.01 0.8 375 0.01 0.8 750 0.5 0.01 375 0.01
1 0.1 2 30000 | 375 185 0.01 0.8 375 0.01 0.8 375 0.25 0.01 375 0.01
1.25 0.2 2 30000 | 375 185 0.01 0.8 375 0.01 0.8 375 0.25 0.01 375 0.01
1.5 0.03 1.5 25000 185 90 0.01 1.3 185 0.01 1.3 750 0.75 0.01 375 0.015
1.5 0.03 3 25000 185 90 0.01 1.3 185 0.01 1.3 375 0.375 0.01 375 0.015
1.5 0.05 1.5 25000 | 375 125 0.015 1.3 375 0.015 1.3 750 0.75 0.01 375 0.015
1.5 0.05 3 25000 375 125 0.015 1.3 375 0.015 1.3 375 0.375 0.01 375 0.015
1.5 0.1 1.5 25000 375 150 0.015 1.3 375 0.015 1.3 750 0.75 0.01 375 0.015
1.5 0.1 3 25000 375 150 0.015 1.3 375 0.015 1.3 375 0.375 0.01 375 0.015
2 0.03 2 20000 185 90 0.01 1.8 185 0.01 1.8 750 1 0.01 375 0.02
2 0.03 4 20000 185 90 0.01 1.8 185 0.01 1.8 375 0.5 0.01 375 0.02
2 0.05 2 20000 375 90 0.02 1.8 375 0.02 1.8 750 1 0.01 375 0.02
2 0.05 4 20000 375 90 0.02 1.8 375 0.02 1.8 375 0.5 0.01 375 0.02
2 0.1 2 20000 375 125 0.02 1.8 375 0.02 1.8 750 1 0.01 375 0.02
2 0.1 4 20000 375 125 0.02 1.8 375 0.02 1.8 375 0.5 0.01 375 0.02
2.5 0.2 2 16000 300 110 0.02 2 300 0.02 2 300 0.5 0.01 300 0.02

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

2 ) UDCLRS UDC-Torusfraser
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SCHNITTDATEN ]
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. Hartmetall (<87HRA) E

Material >

Z-Ebene Frasen Planfrasen Umfangfrasen Nutenfréasen E

DC RE LU n Vf Vf2 ap ae vf ap ae Vf ap ae vf ap =

mm mm mm min” | mm/min - mm/min  mm mm [ mm/min  mm mm | mm/min  mm mm | mm/min  mm o

0.3 0.03 0.6 21000 220 50 0.01 0.2 220 0.01 0.2 200 0.075 0.003 200 0.01 5

0.3 0.05 0.6 21000 220 50 0.01 0.2 220 0.01 0.2 200 0.075 0.003 200 0.01 2

0.5 0.03 0.5 20000 | 275 135 0.02 0.4 275 0.02 0.4 800 0.25 0.005 550 0.02 E

0.5 0.03 1 20000 | 275 135 0.02 0.4 275 0.02 0.4 400 0.125  0.005 550 0.02 §
0.5 0.05 0.5 20000 | 550 180 0.02 0.4 550 0.02 0.4 800 0.25 0.005 550 0.02
0.5 0.05 1 20000 | 550 180 0.02 0.4 550 0.02 0.4 400 0.125  0.005 550 0.02
0.8 0.03 0.8 19000 290 145 0.02 0.6 290 0.02 0.6 1200 0.4 0.008 580 0.025
0.8 0.03 1.6 19000 290 145 0.02 0.6 290 0.02 0.6 600 0.2 0.008 580 0.025
0.8 0.05 0.8 19000 580 190 0.025 0.6 580 0.025 0.6 1200 0.4 0.008 580 0.025
0.8 0.05 1.6 19000 580 190 0.025 0.6 580 0.025 0.6 600 0.2 0.008 580 0.025
0.8 0.1 0.8 19000 580 190 0.025 0.6 580 0.025 0.6 1200 0.4 0.008 580 0.025
0.8 0.1 1.6 19000 580 190 0.025 0.6 580 0.025 0.6 600 0.2 0.008 580 0.025
1 0.03 1 18250 300 150 0.02 0.8 300 0.02 0.8 1440 0.5 0.01 600 0.025
1 0.03 2 18250 | 300 150 0.02 0.8 300 0.02 0.8 720 0.25 0.01 600 0.025
1 0.05 1 18250 600 200 0.025 0.8 600 0.025 0.8 1440 0.5 0.01 600 0.025
1 0.05 2 18250 600 200 0.025 0.8 600 0.025 0.8 720 0.25 0.01 600 0.025
1 0.1 1 18250 600 200 0.025 0.8 600 0.025 0.8 1440 0.5 0.01 600 0.025
1 0.1 2 18250 600 200 0.025 0.8 600 0.025 0.8 720 0.25 0.01 600 0.025
1.25 0.2 2 18250 600 200 0.025 0.8 600 0.025 0.8 720 0.25 0.01 600 0.025
1.5 0.03 1.5 16500 325 160 0.02 1.3 325 0.02 1.3 1440 0.75 0.01 650 0.035
1.5 0.03 3 16500 325 160 0.02 1.3 325 0.02 1.3 720 0.375 0.01 650 0.035
1.5 0.05 1.5 16500 650 210 0.035 1.3 650 0.035 1.3 1440 0.75 0.01 650 0.035
1.5 0.05 3 16500 650 210 0.035 1.3 650 0.035 1.3 720 0.375 0.01 650 0.035
1.5 0.1 1.5 16500 650 210 0.035 1.3 650 0.035 1.3 1440 0.75 0.01 650 0.035
1.5 0.1 3 16500 650 210 0.035 1.3 650 0.035 1.3 720 0.375 0.01 650 0.035
2 0.03 2 15000 360 180 0.02 1.8 360 0.02 1.8 1440 1 0.01 720 0.05
2 0.03 4 15000 360 180 0.02 1.8 360 0.02 1.8 1440 1 0.01 720 0.05
2 0.05 2 15000 720 240 0.05 1.8 720 0.05 1.8 1440 1 0.01 720 0.05
2 0.05 4 15000 720 240 0.05 1.8 720 0.05 1.8 1440 1 0.01 720 0.05
2 0.1 2 15000 720 240 0.05 1.8 720 0.05 1.8 1440 1 0.01 720 0.05
2 0.1 4 15000 720 240 0.05 1.8 720 0.05 1.8 1440 1 0.01 720 0.05
2.5 0.2 2 12000 600 200 0.05 2 600 0.05 2 1150 1 0.01 600 0.05

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

m A



VOLLE PERFORMANCE BEIM
SCHRUPPEN: UDC-TORUSFRASER
UDCRRS

mit neuester UDC-Diamantbeschichtung fur direkten Eingriff in
Hartmetall, verfigbar in @ 1-6 mm mit diversen Eckradien.

mit 6-10 Schneiden und 40° Drall reduziert Schnittkrafte, steigert
Zerspanungsvolumen und verkurzt die Zykluszeit: @1-4 mit 6 Schneiden,
@ 6 mit 10 Schneiden.






UDCRRS UDC-Torusfraser - Schruppen

® Torusfraser mit Freischliff fir die Bearbeitung
von Hartmetall und spréden Materialien (nicht-
0/-0.005 metallisch).

® Mehrzahnige Fraswerkzeuge fur eine hocheffi-
zient Zerspanung von Hartmetallwerkstoffen mit
hohen Zustellungen.

RE ® Sehr hohes Zerspanungsvolumen moglich.

DCON

® FUr Schruppbearbeitungen und das Vorschlichten

P4
e | n 1 geeignet.
!

APMX
LU
LF
ANWENDUNGSTABELLE
. ) u . ) T Sprédes
Edelmetall AIu—Legleryng AIu—Legler}mg Graphit Verstarkter Tl'tan— Hltzebgstandlge e — e
<12% Si >12% Si Kunststoff Legierung Legierung )
sches) Material
©) © [ J ©*2
@ sehr geeignet  © geeignet O einsetzbar *1  Fur die Bearbeitung von verstarktem Kunststoff wird DCB/DCLB empfohlen.

*2  Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.

ABMESSUNGEN

LU bei geneigtem Winkel

Artikelnummer DC RE APMX LU DN BHOTA LF DCON ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm 30 1° 1° 30 2° 3°
mm mm mm mm mm

UDCRRS 6010-005-025 1 0.05 0.8 2.5 0.9 16° 50 4 6 2.72 2.80 2.89 2.99 3.21
UDCRRS 6010-010-025 1 0.10 0.8 2.5 0.9 16° 50 4 6 2.71 2.80 2.89 2.99 3.20
UDCRRS 6010-020-025 1 0.20 0.8 2.5 0.9 16° 50 4 6 2.71 2.79 2.88 2.97 3.18
UDCRRS 6015-005-035 1.5 0.05 1.2 3.5 1.34 16° 50 4 6 3.86 3.98 4.1 4.25 457
UDCRRS 6015-010-035 1.5 0.10 1.2 3.5 1.34 16° 50 4 6 3.85 3.98 4.1 4.24 455
UDCRRS 6015-020-035 1.5 0.20 1.2 3.5 1.34 16° 50 4 6 3.85 3.97 410 423 453
UDCRRS 6020-010-050 2 0.10 1.6 5 1.77 16° 50 4 6 5.53 5.70 5.89 6.09 6.54
UDCRRS 6020-020-050 2 0.20 1.6 5 1.77 16° 50 4 6 5.52 5.70 5.88 6.08 6.52
UDCRRS 6020-030-050 2 0.30 1.6 5 1.77 16° 50 4 6 5.52 5.69 5.87 6.06 6.50
UDCRRS 6030-010-075 8 0.10 2.4 7.5 2.77 16° 60 6 6 8.10 8.36 8.64 894 9.60
UDCRRS 6030-020-075 3 0.20 2.4 7.5 2.77 16° 60 6 6 8.10 8.36 8.92 8.92 9.58
UDCRRS 6030-030-075 3 0.30 2.4 7.5 2.77 16° 60 6 6 8.10 8.35 8.91 8.91 9.56
UDCRRS 6040-020-100 4 0.20 3.2 10 3.77 16° 60 6 6 10.68 11.02 11.77 1177 12.64
UDCRRS 6040-030-100 4 0.30 3.2 10 3.77 16° 60 6 6 10.68 11.01 11.76 11.76 12.61
UDCRRS 6040-050-100 4 0.50 3.2 10 3.77 16° 60 6 6 10.67 11.00 1173 11.73 12.57
UDCRRS 10060-020150 6 0.20 4.8 15 5.77 16° 60 6 10 - - - - -

UDCRRS 10060-030150 6 0.30 4.8 15 5.77 16° 60 6 10 - - - - -

UDCRRS 10060-050150 6 0.50 4.8 15 5.77 16° 60 6 10 - - - - -

2 ) UDCRRS UDC-Torusfraser - Schruppen



uNioN ) UNION TOOL

UDC FRAS- UND BOHRWERKZEUGE

SCHNITTDATEN
Hartmetall (287HRA)
Material
Planfrasen Umfangsfrasen / Trochiodales Frasen
DC RE n Vf ap ae n Vf ap ae
mm mm min"! mm/min mm mm min! mm/min mm mm
1 0.05 30000 375 0.05 0.4 30000 2250 0.8 0.01
1 0.10 30000 375 0.05 0.4 30000 2250 0.8 0.01
1 0.20 30000 375 0.05 0.4 30000 2250 0.8 0.01
1.5 0.05 23400 375 0.05 0.6 30000 2700 1.2 0.01
1.5 0.10 23400 375 0.05 0.6 30000 2700 1.2 0.01
1.5 0.20 23400 375 0.05 0.6 30000 2700 1.2 0.01
2 0.10 20000 375 0.1 0.8 24000 2700 1.6 0.02
2 0.20 20000 375 0.1 0.8 24000 2700 1.6 0.02
2 0.30 20000 375 0.1 0.8 24000 2700 1.6 0.02
3 0.10 17500 375 0.1 1.2 17500 2300 2.4 0.02
3 0.20 17500 375 0.1 1.2 17500 2300 2.4 0.02
3 0.30 17500 375 0.1 1.2 17500 2300 2.4 0.02
4 0.20 15000 375 0.1 1.6 15000 1780 3 0.06
4 0.30 15000 375 0.12 1.6 15000 1780 3 0.06
4 0.50 15000 375 0.2 1.6 15000 1780 3 0.06
6 0.20 10000 375 0.2 1 10000 1950 3 0.08
6 0.30 10000 460 0.2 1 10000 1950 3 0.08
6 0.50 10000 560 0.2 1 10000 1950 3 0.08
m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fur
sprode Materialien. Sie sind lediglich eine Empfehlung.
m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen. _
m "FUr die besten Resultate kénnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig
sein; Fras-Profil und < S
Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit."
m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkrafte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig
a . oc |

Vibrationen empfohlen.

m Lassen Sie der Maschine und der Spindel genligend Aufwarmzeit, um Stabilitat zu erreichen und jegliche
Ausdehnung der Hauptspindel vor dem Ausfiihren des Programms zu beseitigen.

m Die Werkzeugeinstellung sollte den geringstméglichen Uberhang aufweisen.

= Vermeiden Sie den Kontakt mit dem beschichteten Bereich des Schafts. Dadurch werden Vibrationen an der
Werkzeugspitze und ein Verklemmen im Spannzangenhalter verhindert.

m Der Rundlauf und die Vibrationen sollten dynamisch am Werkzeugpunkt Gberprtift werden, wahrend das
Werkzeug in der Maschine eingespannt ist, und beide sollten das niedrigstmégliche Niveau aufweisen.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.
m FUr langere Standzeiten wird eine Kilhlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.
m FUr harte sprode (nicht-metallische) Materialien wird die Verwendung von WasserkuhImittel empfohlen.

m Beim Frasen von Werkstlicken kdnnen schwerere Spane entstehen. Um diese Spane abzutransportieren, ist es
wichtig, die Position der Kuihldtse am Frasteil genau zu bestimmen.

m Entfernen Sie Spane, um Hitzeentwicklung und Entzindung wéhrend des Frasprozesses zu verhindern.

m Beim Frasen ist eine Schutzausristung wie eine Schutzbrille und ein Gesichtsschutz erforderlich.

m Beim Frasen entstehender Staub kann sich nachteilig auf die Maschinenteile auswirken, wenn er nicht richtig
abtransportiert wird. Ergreifen Sie Malinahmen flr einen ordnungsgemafen Abtransport.

m Die Werkzeuglebensdauer kann sich aufgrund eines groen Unterschieds zwischen der befohlenen
Vorschubgeschwindigkeit und der tatsachlichen Bearbeitungsgeschwindigkeit verkirzen, was auf Faktoren wie
das Bearbeitungsmodell und die Bearbeitungsmaschine zurtickzufiihren ist.

m Gegen Ende der Standzeit kann die Beschadigung des Werkzeugs schnell voranschreiten.

az Axiale Zustellung (mm)

a,: Radiale Zustellung (mm)

DC: Aussendurchmesser

des Werkzeugs

UDCRRS E

Aussentorx
Fras-Video

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

a; Axiale Zustellung (mm)

B A



NEUE STANDARDS IN
HARTMETALL-BEARBEITUNG

Ausspitzung ermoglicht effizientes Bohren in
Hartmetall und spréden, nichtmetallischen
Werkstoffen

fur ein gratloses Fasen und langer Standzeit.




REVOLUTIONARE DURCHBRUCHE BEIM BOHREN UND
GEWINDEFRASEN MIT UDCMX, UDCSV UND UDCT-SP

Werkzeugbruche werden verhindert

Erhebliche Zeit- und Kostenersparnisse im Vergleich zur
Erodierbearbeitung

Hochprazise Gewindegeometrie durch einmaliges Gewindefrasen

ermoglicht es, perfekte Gewinde in einem
Gewindefrasdurchgang zu realisieren




UDCMX UDC-Spiralbohrer

® Spiralbohrer mit exzellenter Performance fur die
Bearbeitung von Hartmetall und spréden Mate-
0/-0.005 DC<35 DCs4 rialien (nichtmetallisch).

® Durch die Kombination der neuen Beschichtung
und optimaler Schneidengeometrie werden die

H Qualitat der Bohrung und Standzeiten verbessert.

® Macht mechanisches Bohren in Hartmetall und

z
§ sproden nichtmetallischen Werkstoffen wettbe-
7777777777777777777777777 ﬂ werbsfahig!
OAL |
@f Spitzenwinkel: 130° mit Unterschnitt
ANWENDUNGSTABELLE
coometal AVASEnE Avlegenns gy Versrker  Ton o WGebelndRe omeon  (idimetl
sches) Material
[ J © [ J © [ J ©*2
@ sehr geeignet © geeignet O einsetzbar *2  Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN
Artikelnummer r?"i Ir'ncr: r';]';"n ?nlr\nl' DfigN
UDCMX 2030-030 0.3 3 2.55 38 3
UDCMX 2040-040 0.4 4 3.4 38 3
UDCMX 2050-050 0.5 5 4.25 38 3
UDCMX 2060-060 0.6 6 5.1 38 3
UDCMX 2070-070 0.7 7 5.95 38 3
UDCMX 2080-080 0.8 8 6.8 38 3
UDCMX 2090-090 0.9 9 7.65 38 3
UDCMX 2100-100 1 10 8.5 38 3
UDCMX 2110-100 1.1 10 8.35 38 3
UDCMX 2120-100 1.2 10 8.2 38 3
UDCMX 2130-100 1.3 10 8.05 38 3
UDCMX 2140-100 1.4 10 79 38 3
UDCMX 2150-100 1.5 10 7.75 38 3
UDCMX 2160-100 1.6 10 7.6 38 3
UDCMX 2170-100 1.7 10 7.45 38 3
UDCMX 2180-100 1.8 10 7.3 38 3
UDCMX 2190-100 19 10 7.15 38 3
UDCMX 2200-100 2 10 7 38 B
UDCMX 2210-100 2.1 10 6.85 38 3
UDCMX 2220-100 2.2 10 6.7 38 3
UDCMX 2230-100 2.3 10 6.55 38 3
UDCMX 2240-100 2.4 10 6.4 38 3
UDCMX 2250-100 2.5 10 6.25 38 3
UDCMX 2300-100 3 10 5.5 38 3

2 ) UDCMX UDC-Spiralbohrer



uNioN ) UNION TOOL

UDC FRAS- UND BOHRWERKZEUGE

ABMESSUNGEN
Artikelnummer rlr)w(r:\ 'r'ncr: r';]lrjn ?nl?nl' Drﬁ?nN
UDCMX 2330-120 3.3 12 7.05 50 4
UDCMX 2350-120 3.5 12 6.75 50 4
UDCMX 2400-160 4 16 10 60 6
UDCMX 2420-160 4.2 16 9.7 60 6
UDCMX 2450-200 4.5 20 13.25 60 6
UDCMX 2500-200 5 20 12.5 60 6
UDCMX 2550-250 5.5 25 16.75 80 6
UDCMX 2600-250 6 25 16 80 6
UDCMX 2650-250 6.5 25 15.25 80 8
UDCMX 2680-250 6.8 25 14.8 80 8
UDCMX 2700-250 7 25 14.5 80 8
SCHNITTDATEN
Material Hartmetall (287HRA) Hartmetall (287HRA)
DC n % Zustelltiefe DC n Vf Zustelltiefe
mm min-! mm/min mm mm min-! mm/min mm
0.3 28750 5 0.05 21 2300 5 0.15
0.4 20000 5 0.05 2.2 2225 5 0.15
0.5 15000 5 0.05 2.3 2150 5 0.15
0.6 11500 5 0.05 2.4 2075 5 0.15
0.7 9000 5 0.05 2.5 2000 5 0.2
0.8 7300 7.5 0.05 3 1100 3.7 0.25
0.9 6000 7.5 0.05 3.3 1000 3.4 0.3
1 5000 7.5 0.05 3.5 910 3.3 0.35
1.1 4500 7.2 0.06 4 4000 6.9 Single-Shot
1.2 4100 6.8 0.07 4.2 4000 7.3 Single-Shot
1.3 3750 6.5 0.08 4.5 4000 7.8 Single-Shot
1.4 3450 6.2 0.09 5 4000 8.7 Single-Shot
1.5 3200 6 0.1 5.5 4000 9.6 Single-Shot
1.6 3000 6 0.1 6 4000 10.5 Single-Shot
1.7 2850 5.8 0.1 6.5 4000 11.5 Single-Shot
1.8 2700 5.5 0.1 6.8 4000 12 Single-Shot
1.9 2550 5.3 0.1 7 4000 12.4 Single-Shot
2 2400 5 0.15
Weitere Abmessungen und Ausfihrungen auf Anfrage.
m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fur spréde Materialien.
Sie sind lediglich eine Empfehlung.
m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.
m FUr die besten Resultate konnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil und
Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.
m Je nach Qualitat der Bohrung & Kantenausbriichen ist das Bohren mit Zustellung notwendig.
m Zur Kihlung wird Luft empfohlen. UD(_:MX Eﬁm
Bohr-Video :

m Fir eine bessere Spanabfuhr wird empfohlen nicht mit voller Schneidenlénge zu bohren.

m Grundsétzlich werden beim Bohren Zustellungszyklen empfohlen, in gewissen Fallen kann eine “one-shot” Bohrung jedoch die

Standzeit erhéhen.

m Wir empfehlen die Maschine bei der Bearbeitung von grossen Werkstiicken mit hoher Spanabfuhr pro Bohrung nie unbeaufsichtigt
zu lassen. Schnelle Abnutzung der Werkzeuge, Werkzeugversagen oder Beschadigungen kénnten die Folge sein.

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

B A



UDCT UDC-Gewindefraser

® Gewindefraser fUr die Bearbeitung von Hartme-
tall und sproden Materialien (nichtmetallisch).

0r-0.005 ® Die Frasbearbeitung verspricht im Vergleich zum

Erodieren und Schleifen eine deutlich hdhere
Effizienz.

® Entwickelt fur eine héhere Harte und Haltbarkeit.
Die neue Diamant-Beschichtung bietet hervorra-
TP g gende Haftung am Werkzeug.

%EH* ''''''''''''''''''''''''' ‘I} ® Fir die Herstellung der Kernlochbohrung wer-

P:\/IX den UDC-Bohrer, UDC-Fraser und UDC-Fasfraser

Ly empfohlen.
LF

DC

>

ANWENDUNGSTABELLE

Sproédes
Hartmetall (nichtmetalli-
sches) Material

Alu-Legierung Alu-Legierung Verstarkter Titan- Hitzebestandige

el <12% Si >12% Si gl Kunststoff Legierung Legierung

[ ] () [ ] © [ ] ©*2

@ sehr geeignet  © geeignet O einsetzbar *2  Spréde (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.

ABMESSUNGEN RECHTSSCHNEIDEND

Artikelnummer F;:;E]Z l; 351 ArF;I\r::X rIT# BH;TA nl;i DﬁgN ZEFP
UDCT M2-0.4-4 M2 0.4 1.5 1.2 4 16° 50 4 2
UDCT M2.5-0.45-5 M2.5 0.45 1.9 1.35 5 16° 50 4 2
UDCT M3-0.5-6 M3 0.5 2.4 1.5 6 16° 50 4 2
UDCT M4-0.7-8 M4 0.7 3.1 2.1 8 16° 50 4 2
UDCT M5-0.8-10 M5 0.8 3.9 2.4 10 16° 60 6 2
UDCT M5-0.8-15 M5 0.8 3.9 2.4 15 16° 60 6 2
UDCT M6-1-12 M6 1 4.6 3 12 16° 60 6 2
UDCT M6-1-18 M6 1 4.6 3 18 16° 60 6 2
UDCT M8-1.25-16 M8 1.25 5.9 3.75 16 16° 60 6 2
UDCT M8-1.25-24 M8 1.25 5.9 3.75 24 16° 60 6 2
°UDCT SP M10-1.5-20 M10 1.5 7.95 4.5 20 16° 60 8 2

ABMESSUNGEN LINKSSCHNEIDEND

Artikelnummer F;:;I;Z ;:1 351 Ar:mx r';% BH;TA n';i DﬁgN ZEFP
°UDCT SP M4-0.7-9LH3 M4 0.7 3.1 2.1 9 16° 50 4 3
°UDCT SP M5-0.8-11LH4 M5 0.8 3.9 2.4 1" 16° 60 6 4
°UDCT SP M6-1-13LH4 M6 1 4.6 3 13 16° 60 6 4
°UDCT SP M8-1.25-18LH4 M8 1.25 5.9 3.75 18 16° 60 6 4
°UDCT SP M10-1.5-22LH4 M10 1.5 7.95 4.5 22 16° 60 8 4

Weitere Abmessungen und Ausfuhrungen auf Anfrage.

ﬁ UDCT UDC-Gewindefraser



uNioN ) UNION TOOL

SCHNITTDATEN RECHTSSCHNEIDEND

Material Hartmetall

FTDZ TP LU Kernloch n Vf
mm mm mm mm min-! mm/min
M2 0.4 4 21.6 20000 5
M2.5 0.45 5 221 20000 10
M3 0.5 6 225 20000 15
M4 0.7 8 233 10050 30
M5 0.8 10 24.2 8000 30
M5 0.8 15 24.2 8000 30
M6 1 12 25 6800 30
M6 1 18 25 6800 30
M8 1.25 16 26.8 3500 20
M8 1.25 24 26.8 3500 20
M10 1.5 20 28.5 2600 15

UDC FRAS- UND BOHRWERKZEUGE

SCHNITTDATEN LINKSSCHNEIDEND

Material Hartmetall EDM-Hartmetall mit Cr/Ni
FTDZ TP LU Kernloch n Vf n Vf
mm mm mm mm min! mm/min min"! mm/min
M4 0.7 9 ?3.3 9800 40 7700 31
M5 0.8 1" 4.2 7300 44 5700 34
M6 1 13 25 6200 40 4850 31
M8 1.25 18 ?6.8 3800 26 2970 20
M10 1.5 22 2 8.5 2550 18 2000 14

Der angegeben Vorschub bezieht sich
auf die Frasermittelpunktsbahn.

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fur spréde Materialien.
Sie sind lediglich eine Empfehlung.

m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.

m Fir die besten Resultate konnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil und
Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.

m Passen Sie den Wert des Wendekreisradius an, damit die gewlinschte Schneidposition erreicht wird.

m Fir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.

m Die radiale Schneidtiefe sollte in einem Durchgang gefrast werden. Frasen Sie nicht mehrmals.

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkréafte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen.

m Benutzen Sie eine Maschine mit Zirkular-Frasfunktion.

UDCT

Gewinde-Video

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

m A



UDCSV

UDC-Fasfraser 90°

uiios) UNION TOOL

e8] =L

0/-0.005
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OAL

m Fasfraser fUr die Bearbeitung von Hartmetall und
sproden Materialien (nichtmetallisch).

® Entwickelt fUr eine hohere Harte und Haltbarkeit.
Die neue Diamant-Beschichtung bietet hervorra-
gende Haftung am Werkzeug.

B Ein UDC-Fasfraser kann nicht zum Senken oder
Anbohren verwendet werden. Z-Achsen Bearbei-
tung wird nicht empfohlen.

ANWENDUNGSTABELLE
. ) u . ) T Sprédes
Edelmetall AIu—Legleryng AIu—Legler}mg Graphit Verstarkter Tl.tan— Hltzebgstandlge e — e
<12% Si >12% Si Kunststoff Legierung Legierung )
sches) Material
O © [ J ©+2
@ sehr geeignet Ogeeignet O einsetzbar *2  Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN
Artikelnummer DC DCX APMX OAL DCON ZEFP SIOG
mm mm mm mm mm mm
UDCSV SP 4060 0.4 6 2.79 60 6 4 90
Weitere Abmessungen und Ausfihrungen auf Anfrage.
SCHNITTDATEN
Material Hartmetall Sprode Materialien
DC Vc fz ae Vc fz ae
mm m/min mm/Z mm m/min mm/Z mm
6 50-100 0.01 0.05-0.10 50-100 0.005 0.05-0.10

A @

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fur sprode Materialien.
Sie sind lediglich eine Empfehlung.

m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.

m Fir die besten Resultate kdnnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil und
Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.

m Fir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.

m Die Standzeit kann sich aufgrund grosser Differenzen zwischen empfohlener Vorschubgeschwindigkeit und tatsachlicher
Bearbeitungsgeschwindigkeit, je nach Bearbeitungsmodell und -maschine, verkirzen.

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkrafte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen.

m Gegen Ende der Standzeit kann die Beschadigung des Werkzeugs schnell voranschreiten.

UDCSV UDC-Fasfraser 90°



Frasbeispiele

UDCMX/ UDCT

HARTMETALL: VM-40 (90HRA) | UDCMX @ 6.8 x 25 MM UND UDCT M8 x 24MM

KERNLOCHBOHRUNG UND GEWINDEFRASEN

Kernlochbohrung

UDC FRAS- UND BOHRWERKZEUGE

(Single-shot) Fasfrasen Gewindefrasen
Werkzeug UDCMX 2680-250 UDCSV SP 4060 UDCT M8-1.25-24
Drehzahl (n) 4000 min-' 4000 min-! 3500 min”’
Vorschub (Vf) 12 mm/min 60 mm/min 20mm/min
Nach dem Kernlochbohren und Gewindefrasen
Werkstiickgrosse: 50 x 50 x 25 mm Radiale _ _
Heke X0 X Zustellung (ae) 0.1 mm
Bohrer nach
dem Einsatz Kihlung Luft (Duse) Luft (DUse) Luft (DUse)
Kernloch Sackloch @ 6.8 Kernlochbohrung Sackloch
20 mm tief x 25 Locher anfasen 17.5mm tief x 1 Loch
. . 1 min. 56 Sek. 5min. 36 Sek.
Bearbeitungszeit pro Loch - pro Loch
HARTMETALL: VM-40 (90HRA) | UDCMX @ 2.5 x10 MM UND UDCT M3 x6 MM
Kernlochbohrung Fasfrasen Gewindefrasen
Nach dem
Kernlochbohren, Werkzeuge UDCMX 2250-100 UDCSV SP 4060 UDCT M3-0.5-6
vor dem
Gewindefrasen Drehzahl (n) 2000 min™ 4000 min’ 20000 min™'
Vorschub (Vf) 5mm/min 60 mm/min 15 mm/min
Axiale
Zustellung (ap) Celi . -
Radiale
Zustellung (ae) - 0.05mm -
Nach dem
Gewindefrasen Kuhlung Luft (DUse) Luft (DUse) Luft (DUse)
Werkstuickgrésse: Kernloch Sackloch 8 mm tief Kernlochbohrung Sackloch 6 mm tief
X 16 Locher anfasen X 16 Locher
20 x 20 x 10 mm
bei . 2 min. 2 Sek. 2min. 10 Sek.
Bearbeitungszeit pro Loch - pro Loch

Video

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

B A



DIE 3. GENERATION:

H-SERIE

DIE BESTE LOSUNG FUR EFFIZIENTES SCHRUPPEN UND PRAZISES

VORSCHLICHTEN VON HARTMETALL.

Hocheffizientes
Schruppen und
Vorschlichten

Kugelfraser U D C B

Halsfreigestellte U D C L B

Kugelfraser

Isfrei I
Torustriser UDCLRS

. Hochwertige . . Ausgezeichnete '
i Bearbeitung " Frasleistung :
. Hochgeschwindig- . . Frasen mit sehr '
. keitsfrasen ~ , hohem Vorschub :
| Hohes Material- Stark verbessertes ;

0 Materialabtrags-
abtragsvolumen R
: R volumen :



ERZIELEN SIE EINEN HOHEN WIRKUNGSGRAD
SOWIE LANGE STANDZEITEN!

Speziell fur hocheffizientes Schruppen von Hartme-
tall entwickelte Laserpraparation der Schneidkante;
ermoglicht ein aussergewdhnlich hohes Zerspa-
nungsvolumen, schitzt die Schneide vor Beschadi-
gungen und erhoht die Standzeit drastisch.

ausgelegt fur hohe Schnittgeschwindig-
keiten, ruhigen Lauf und erstklassige
Oberflachen, vom Schruppen bis zum
Vorschlichten.




Frasbeispiele t-seri

HARTMETALL: VM-40 (90HRA) | DC: 2 x RE: 1 x APMX: 1.4
VERGLEICH DER EFFIZIENZ UND DES MATERIALABTRAGSVOLUMENS -

UDCBH VS. UDCBF

UDCBH zeigt maximale Werkzeugleistung
unter Hochgeschwindigkeitsbedingungen.

® Werkstilckgrosse: 50 x 50 x 10

® Taschengrdsse: Oben: @ 10 x Tiefe: 3.5 mm
® Materialabtragsvolumen: 160 mm?3/ Tasche
® Kihlung: Luft

® Mehr als 4-faches Materialabtragsvolumen

m 7.5 Mal effizienter

UDCBH

2 ) Frasbeispiele H-Serie

Werkzeug UDCBH UDCBF

Frasbedingungen

Drehzahl (n) 30000 min™ 20000 min~™
Vorschub (Vf) 1500 mm/min 200 mm/min
Axiale Zustellung (ap) 0.1 mm 0.1 mm
Radiale Zustellung (ae) 0.3mm 0.3mm

Frasergebnisse

1 Seite 1 Werkzeug, 4 Werkzeuge,
16 Taschen Fraszeit 76 min Fraszeit 7 Std 28 min

Werkzeug nach dem
Frasen von 4 Taschen

Werkzeug nach
dem Frasen
von 16 Taschen




uNioN ) UNION TOOL

HARTMETALL: VM-40 (90HRA) | DC: 1 x RE: 0.5 x APMX: 0.7
VERGLEICH DER EFFIZIENZ UND DES MATERIALABTRAGSVOLUMENS -
UDCBH VS. UDCBF

Werkzeug UDCBF
Modell Innensechsrund  Zeichengravur
Bearbeitungszeit/Stk. 0:38:21 0:01:56
Anzahl / Fraser 3 -
Materialabtragsvolumen 273 mm?3 -
Drehzahl (n) 30000 min-’ 15000 min-'

Vorschub (Vf)
Vorschub 2 (Vf2)
Axiale Zustellung (ap)

Radiale Zustellung (ae)

300 mm/min
30 mm/min
0.05mm

0.25mm

150 mm/min
30 mm/min

0.05mm

Modellgrésse: @9 x 2.2mm
(91 mm3/ Stk.)
Kuhlung: Luft

Weniger als 1/3 der
Bearbeitungszeit

Mehr als doppelt so hohe
Standzeit wie UDCBF

Effizienz x 3.2
Standzeit x 2.3

Werkzeug-

beschadigung

bei der
Bearbeitung
von 3 Stlck

UDC FRASWERKZEUG - H-SERIE

Innensechsrund

Zeichengravur

0:11:50
7
637 mm?
30000 min-’
900 mm/min
300 mm/min
0.05mm

0.25mm

0:00:38
15000 min-!
450 mm/min
300 mm/min

0.05mm

HARTMETALL: VM-40 (90HRA) | UDCB / UDCBF / UDCBH

VERGLEICH DER EFFIZIENZ UND DES MATERIALABTRAGSVOLUMENS
BEIM SCHRUPPEN

UDCBH:

m 2-5-faches Materialabtragsvolumen!

m 2.5-5-fache Fraseffizienz!

3,000

2,000

Materialabtragsvolumen (mm3)

w
=3
I=3

1,000

500

Kdhlung: Luft
ubc

2500w UDCBF

= UDCBH

H
4

F

R

0.5

Quadratische Tasche frasen,

H F H
R0.75

-14/(I
F
RO

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

UDCBH R1 noch
funktionsfahig
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U DCB H UDC-Kugelfraser - Schruppen und Vorschlichten

voc| 2 ] S

0/-0.005

m Kugelfraser fur die Bearbeitung von Hartmetall
und sproden Materialien (nichtmetallisch).

m Speziell behandelte Schneidkanten reduzieren
den Schneidwiderstand und ermdéglichen eine
hohe Vorschubgeschwindigkeit.

m Stark erhéhte Verschleissfestigkeit und Standzeit
durch die optimierte Diamantbeschichtung.

RE B\,\W §
Q a ® FUr Schruppbearbeitungen und das Vorschlichten
f {5 geeignet.
L APMX
LF |
ANWENDUNGSTABELLE
coometal AVASEnE Avlegenns gy Versrker  Ton o WGebelndRe omeon  (idimetl
sches) Material
O © [ J ©*2
@ sehr geeignet © geeignet O einsetzbar *2  Spréde (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN
Artikelnummer rlgri rﬁ:q AF:MX B"!TA rh:n DrﬁgN ZEFP
° UDCBH 2002-0014 0.2 0.1 0.14 16° 50 4 2
° UDCBH 2003-0021 0.3 0.15 0.21 16° 50 4 2
° UDCBH 2004-0028 0.4 0.2 0.28 16° 50 4 2
° UDCBH 2005-0035 0.5 0.25 0.35 16° 50 4 2
UDCBH 2006-0042 0.6 0.3 0.42 16° 50 4 2
UDCBH 2007-0049 0.7 0.35 0.49 16° 50 4 2
UDCBH 2008-0056 0.8 0.4 0.56 16° 50 4 2
UDCBH 2010-0070 1 0.5 0.7 16° 50 4 2
UDCBH 2015-0105 1.5 0.75 1.05 16° 50 4 2
UDCBH 2020-0140 2.0 1 1.4 16° 50 4 2
° UDCBH 2030-0210 3 1.5 2.1 16° 60 6 2
° UDCBH 2040-0280 4 2 2.8 16° 60 6 2
° UDCBH 2050-0350 5 2.5 3.5 16° 60 6 2
° UDCBH 2060-0420 6 3 4.2 - 60 6 2

2 ) UDCBH UDC-Kugelfraser - Schruppen und Vorschlichten




uNioN ) UNION TOOL

SCHNITTDATEN
Material Hartmetall (287HRA) Hartmetall (<87HRA) Sprode Materialien
DC n Vf Vf2 ap ae n Vvf Vf2 ap ae n Vf Vf2 ap ae
mm min"  mm/min  mm/min mm mm min”?  mm/min  mm/min mm mm min”"  mm/min  mm/min mm mm
0.2 30000 200 20 0.008 0.008 | 30000 200 20 0.008 0.008 | 30000 100 10 0.01 0.01
0.3 30000 250 25 0.012  0.024 | 30000 250 25 0.024  0.012 | 30000 125 13 0.015 0.03
0.4 30000 450 45 0.02 0.08 | 30000 600 60 0.08 0.02 30000 150 15 0.02 0.08
0.5 30000 525 53 0.025 0.1 30000 700 70 0.1 0.025 | 30000 175 18 0.025 0.1
0.6 30000 600 200 0.03 0.14 30000 900 300 0.17 0.03 30000 200 20 0.03 0.14
0.7 30000 690 230 0.035 0.17 30000 1050 350 0.18 0.035 | 30000 225 23 0.035 0.17
0.8 30000 750 250 0.04 0.19 30000 1250 420 0.19 0.04 | 30000 250 25 0.04 0.19
1 30000 900 300 0.05 0.22 | 25000 1300 430 0.2 0.05 | 30000 300 30 0.05 0.25
1.5 30000 1200 400 0.075 0.27 19000 1450 480 0.23 0.07 24000 400 45 0.075 0.27
2.0 30000 1500 500 0.1 0.3 16500 1600 530 0.25 0.1 18000 600 200 0.1 0.3
3 24000 1200 400 0.1 0.3 9000 280 140 0.38 0.15 20000 200 100 0.15 0.3
4 18000 900 300 0125 0.325 | 7200 280 140 0.5 0.2 18000 180 90 0.175 0.32
5 12000 600 200 0.175 0.37 6000 330 170 0.6 0.25 16000 160 80 0.225 0.31
6 9000 500 166 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 15000 150 75 0.3 0.3

UDC FRASWERKZEUG - H-SERIE

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fir Hartmetall und Aluminiumoxid fur spréde Materialien.

Sie sind lediglich eine Empfehlung.
m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.

m Fir die besten Resultate kdnnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil und
Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.

m Fir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

[dp ]

A

L&_‘

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub 2 proportional.
m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.

m Die Standzeit kann sich aufgrund grosser Differenzen zwischen empfohlener Vorschubgeschwindigkeit und tatsachlicher
Bearbeitungsgeschwindigkeit, je nach Bearbeitungsmodell und -maschine, verkirzen.

a; Axiale Zustellung (mm)

a,: Radiale Zustellung (mm)
m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkréfte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen.

m Gegen Ende der Standzeit kann die Beschadigung des Werkzeugs schnell voranschreiten.
m Verwenden Sie einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 5°).

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

UDCBH
Fras-Video




U DCLB H UDC-Kugelfraser - Schruppen und Vorschlichten

m Kugelfraser fur die Bearbeitung von Hartmetall
und sproden Materialien (nichtmetallisch).

0r-0.005 ®m Speziell behandelte Schneidkanten reduzieren
den Schneidwiderstand und ermdéglichen eine
hohe Vorschubgeschwindigkeit.
m Stark erhéhte Verschleissfestigkeit und Standzeit
> durch die optimierte Diamantbeschichtung.
RE 6\,\’(P‘ o)
O
HP ) \ e ® FUr Schruppbearbeitungen und das Vorschlichten
e | oy A N I geeignet.
Tl |aemx f
Ly
LF
ANWENDUNGSTABELLE
. ) u . ) T Sprédes
Edelmetall AIu—Legleryng AIu—Legler}mg Graphit Verstarkter Tl'tan— Hltzebgstandlge Ml (nichtmetalli-
<12% Si >12% Si Kunststoff Legierung Legierung )
sches) Material
O © [ J ©*2
@ sehr geeignet Ogeeignet O ceinsetzbar *2 Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN
ZEFP LU bei geneigtem Winkel
. DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
Artlkelnummer mm mm mm mm mm ° mm mm 30 1° 1°30 2° 3°
mm mm mm mm mm
UDCLBH 2004-0050 0.4 02 028 05 0375 16° 50 4 2 051 052 054 055 058
UDCLBH 2004-0100 0.4 02 028 1 0.375 16° 50 4 2 1.03  1.06 1.09 112 119
UDCLBH 2006-0100 0.6 03 042 1 0.575  16° 50 4 2 .03  1.05 1.08 1.1 117
UDCLBH 2006-0150 0.6 03 042 1.5 0575 16° 50 4 2 1.54 158 163 167 178
UDCLBH 2006-0200 0.6 03 042 2 0.575  16° 50 4 2 206 212 218 224 239
UDCLBH 2006-0300 0.6 0.3 042 3 0.575  16° 50 4 2 309 318 328 3.38 3.61
UDCLBH 2007-0100 07 035 049 1 0.675  16° 50 4 2 1.02  1.05  1.07 1.1 1.16
UDCLBH 2008-0200 0.8 0.4 056 2 0.775  16° 50 4 2 205 211 217 223 237
UDCLBH 2008-0300 0.8 04 056 3 0775  16° 50 4 2 3.09 317 327 337 359
UDCLBH 2008-0400 0.8 0.4 0.6 4 0775 16° 50 4 2 412 424 437 451 482
UDCLBH 2010-0150 1 0.5 0.7 1.5 0975 16° 50 4 2 1.54 157 161 165 173
UDCLBH 2010-0200 1 0.5 0.7 2 0.975  16° 50 4 2 205 21 216 222 235
UDCLBH 2010-0250 1 0.5 0.7 25 0975 16° 50 4 2 257 2563 271 278 296
UDCLBH 2010-0300 1 0.5 0.7 3 0.975  16° 50 4 2 308 317 326 335 357
UDCLBH 2010-0400 1 0.5 0.7 4 0975 16° 50 4 2 411 423 436 449 479
UDCLBH 2010-0500 1 0.5 0.7 5 0.975  16° 50 4 2 515 53 546 563 6.02
UDCLBH 2015-0200 1.5 075 105 2 1.455  16° 50 4 2 208 212 217 222 233
UDCLBH 2015-0400 1.5 075  1.05 4 1.455  16° 50 4 2 414 425 437 45 478
UDCLBH 2015-0600 1.5 075  1.05 6 1.455  16° 50 4 2 621 638 657 678 723
UDCLBH 2020-0300 2 1 1.4 3 1.915  16° 50 4 2 318 325 332 341 359
UDCLBH 2020-0400 2 1 1.4 4 1.915  16° 50 4 2 421 431 442 454 481
UDCLBH 2020-0600 2 1 1.4 6 1.915  16° 50 4 2 6.27 6.44 662 682 726
UDCLBH 2020-0800 2 1 1.4 8 1915  16° 50 4 2 833 857 883 91 9.71
UDCLBH 2020-1000 2 1 1.4 10 1915  16° 50 4 2 10.39 107 11.03 11.38 12.15
UDCLBH 2030-0600 3 1.5 2.1 6 2.9 16° 60 6 2 6.28 644 66 678 718
UDCLBH 2030-0800 3 1.5 2.1 8 2.9 16° 60 6 2 834 857 88 9.06 963
UDCLBH 2040-0800 4 2.8 8 3.9 16° 60 6 2 833 853 876 899 952
UDCLBH 2040-1000 4 2 2.8 10 3.9 16° 60 6 2 10.39 10.66 10.96 11.27 11.97
UDCLBH 2050-1000 5 2.5 3.5 10 4.8 16° 60 6 2 10.55 10.82 111 114 1207
UDCLBH 2060-1000 6 3 4.2 10 5.7 - 60 6 2 - - - - -
UDCLBH 2060-1500 6 3 4.2 15 5.7 - 60 6 2 - - - - -

2 ) B UDCLBH UDC-Kugelfréser - Schruppen und Vorschlichten



uNioN ) UNION TOOL

SCHNITTDATEN

Material Hartmetall (287HRA) Hartmetall (<87HRA) Spréde Materialien
DC LU n Vvf Vf2 ap ae n Vf Vf2 ap ae n Vf Vf2 ap ae
mm mm min"  mm/min  mm/min mm mm min'  mm/min  mm/min mm mm min"  mm/min  mm/min mm mm
0.4 0.5 | 30000 450 45 0.02 0.08 30000 600 60 0.08 0.02 30000 150 15 0.02 0.08
0.4 1 30000 300 30 0.015 0.07 30000 300 30 0.07 0.015 | 30000 100 10 0.015 0.07
0.6 1 30000 600 200 0.03 0.14 30000 450 150 0.17 0.03 30000 200 20 0.03 0.14
0.6 1.5 | 30000 600 200 0.03 0.14 30000 300 100 0.14 0.025 | 30000 200 20 0.03 0.14
0.6 2 30000 300 100 0.022 0.11 30000 220 70 0.11 0.02 30000 150 15 0.02 0.1
0.6 3 30000 75 10 0.01 0.08 30000 75 10 0.08 0.01 30000 75 10 0.01 0.08
0.7 1 30000 690 230 0.035 0.17 30000 525 260 0.18 0.035 | 30000 225 23 0.035 0.17
0.8 2 30000 750 250 0.04 0.19 27000 480 240 0.19 0.04 | 30000 250 25 0.04 0.19
0.8 3 30000 350 100 0.037 0.17 25500 300 100 0.17 0.035 | 30000 230 23 0.037 0.17
0.8 4 26000 210 70 0.035 0.16 24000 210 21 0.16 0.035 | 30000 210 21 0.035 0.16
1 1.5 | 30000 900 300 0.05 0.22 25000 650 325 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25
1 2 30000 900 300 0.05 0.22 24000 580 290 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25
1 2.5 | 30000 800 300 0.05 0.22 23500 520 260 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25
1 3 30000 600 200 0.05 0.22 23000 450 220 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25
1 4 30000 400 100 0.05 0.22 21000 320 160 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25
1 5 27000 270 100 0.045 0.2 20000 250 125 0.2 0.05 27000 270 30 0.045 0.2
1.5 2 30000 1200 400 0.075 0.27 19000 750 375 0.23 0.07 24000 400 45 0.075 0.27
1.5 4 30000 900 250 0.075 0.27 18000 580 290 0.23 0.07 24000 350 40 0.075 0.27
1.5 6 25000 500 100 0.075 0.27 17000 400 200 0.23 0.07 24000 320 36 0.075 0.27
2 3 30000 1500 500 0.1 0.3 16500 800 400 0.25 0.1 18000 600 200 0.1 0.3
2 4 30000 1500 500 0.1 0.3 15750 750 375 0.25 0.1 18000 500 160 0.1 0.3
2 6 20000 850 280 0.1 0.3 15000 620 310 0.25 0.1 18000 400 130 0.1 0.3
2 8 13000 400 130 0.1 0.3 14000 520 260 0.25 0.1 18000 350 120 0.1 0.3
2 10 10000 200 60 0.1 0.3 13000 420 210 0.25 0.1 18000 300 100 0.1 0.3
3 6 24000 1200 400 0.1 0.3 9000 280 140 0.38 0.15 20000 200 100 0.15 0.3
3 8 24000 1200 400 0.1 0.3 9000 280 1410 0.38 0.15 20000 200 100 0.15 0.3
4 8 18000 900 300 0.125 0.325 7200 280 140 0.5 0.2 18000 180 90 0.175 0.32
4 10 18000 900 300 0.125  0.325 7200 280 140 0.5 0.2 18000 180 90 0.175 0.32
5 10 12000 600 200 0.175 0.37 6000 330 170 0.6 0.25 16000 160 80 0.252 0.31
6 10 9000 500 166 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 15000 150 75 0.3 0.3
6 15 9000 500 166 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 15000 150 75 0.3 0.3

UDC FRASWERKZEUG - H-SERIE

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fir sprode Materialien.

Sie sind lediglich eine Empfehlung.

m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.

m Fiur die besten Resultate kdnnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil und
Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.

m Fir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub 2 proportional.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.

m Die Standzeit kann sich aufgrund grosser Differenzen zwischen empfohlener Vorschubgeschwindigkeit und tatsachlicher
Bearbeitungsgeschwindigkeit, je nach Bearbeitungsmodell und -maschine, verkirzen.

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkréfte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen.

m Gegen Ende der Standzeit kann die Beschadigung des Werkzeugs schnell voranschreiten.

m Verwenden Sie einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 5°).

a; Axiale Zustellung (mm)
a,: Radiale Zustellung (mm)

UDCLBH
Steckerform
Fras-Video

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

a A



U DCLRS H UDC-Torusfraser - Schruppen und Vorschlichten

® Torusfraser mit Freischliff fir die Bearbeitung
von Hartmetall und spréden Materialien (nicht-
0/-0.005 metallisch).

m Speziell behandelte Schneidkanten reduzieren
den Schneidwiderstand und ermdglichen eine
hohe Vorschubgeschwindigkeit.

m Stark erhdhte Verschleissfestigkeit und Standzeit
durch die optimierte Diamantbeschichtung.

DCON

® FUr Schruppbearbeitungen und das Vorschlichten

\
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|
\
1
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1
\
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APMX geeignet.
LU
LF
ANWENDUNGSTABELLE
. ) u . ) T Sprédes
Edelmetall AIu—Legleryng AIu—Legler}mg Graphit Verstarkter Tl'tan— Hltzebgstandlge Ml (nichtmetalli-
<12% Si >12% Si Kunststoff Legierung Legierung )
sches) Material
©) © [ J ©*2
@ sehr geeignet Ogeeignet O ceinsetzbar *2 Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.

ABMESSUNGEN

LU bei geneigtem Winkel

Artikelnummer DC RE APMX LU DN BHOTA LF DCON ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm 30 1° 1°30 2° 3°

mm mm mm mm mm
UDCLRSH 2005-003005 0.5 0.03 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64
UDCLRSH 2005-003010 0.5 0.03 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.1 1.13 1.17 1.25
UDCLRSH 2005-003015 0.5 0.03 0.25 1.5 0.46 16° 50 4 2 1.58 1.63 1.68 1.74 1.87
UDCLRSH 2005-005005 0.5 0.05 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64
UDCLRSH 2005-005010 0.5 0.05 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.09 113 117 1.25
UDCLRSH 2005-005015 0.5 0.05 0.25 1.5 0.46 16° 50 4 2 1.58 1.63 1.68 1.74 1.86
UDCLRSH 2008-003010 0.8 0.03 0.4 1 0.76 16° 50 4 2 1.06 1.1 113 117 1.25
UDCLRSH 2008-003020 0.8 0.03 0.4 2 0.76 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.48
UDCLRSH 2008-005010 0.8 0.05 0.4 1 0.76 16° 50 4 2 1.06 1.09 113 117 1.25
UDCLRSH 2008-005020 0.8 0.05 0.4 2 0.76 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.47
UDCLRSH 2008-010010 0.8 0.1 0.4 1 0.76 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.12 1.16 1.24
UDCLRSH 2008-010020 0.8 0.1 0.4 2 0.76 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.22 2.3 2.46
UDCLRSH 2010-003010 1 0.03 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.1 113 117 1.25
UDCLRSH 2010-003020 1 0.03 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.48
UDCLRSH 2010-003040 1 0.03 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 4.16 4.29 4.43 4.59 4.93
UDCLRSH 2010-005010 1 0.05 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.13 1.17 1.25
UDCLRSH 2010-005020 1 0.05 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.47
UDCLRSH 2010-005040 1 0.05 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 4.15 4.29 4.43 4.58 4.92

2 ) UDCLRSH UDC-Torusfraser - Schruppen und Vorschlichten
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ABMESSUNGEN
LU bei geneigtem Winkel

S R T

mm mm mm mm mm
UDCLRSH 2010-010010 1 0.1 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.12 1.16 1.24
UDCLRSH 2010-010020 1 0.1 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.22 2.3 2.46
UDCLRSH 2010-010040 1 0.1 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 4.15 4.28 4.43 4.58 4.91
UDCLRSH 2015-005015 1.5 0.05 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.72 1.78 1.9
UDCLRSH 2015-005030 1.5 0.05 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 316 3.26 337 348 374
UDCLRSH 2015-010015 1.5 0.1 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.71 1.77 1.89
UDCLRSH 2015-010030 1.5 0.1 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 316 3.26 336 348 373
UDCLRSH 2015-010040 1.5 0.1 0.75 4 1.44 16° 50 4 2 419 432 446 462 495
UDCLRSH 2020-003020 2 0.03 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.35 2.43 2.61
UDCLRSH 2020-003040 2 0.03 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05
UDCLRSH 2020-005020 2 0.05 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.6
UDCLRSH 2020-005040 2 0.05 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05
UDCLRSH 2020-005060 2 0.05 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.33 6.53 675 6.98 7.5
UDCLRSH 2020-005080 2 0.05 1 8 1.9 16° 50 4 2 839 866 895 9.26 9.94
UDCLRSH 2020-005100 2 0.05 1 10 1.9 16° 50 4 2 1045 1079 1115 1153  12.39
UDCLRSH 2020-010020 2 0.1 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.59
UDCLRSH 2020-010040 2 0.1 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.54 4.69 5.04
UDCLRSH 2020-010060 2 0.1 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.32 6.53 6.74 6.97 7.49
UDCLRSH 2020-010080 2 0.1 1 8 1.9 16° 50 4 2 8.39 8.66 8.94 9.25 9.93
UDCLRSH 2020-010100 2 0.1 1 10 1.9 16° 50 4 2 10.45 10.79 1114 11.53 12.38

UDC FRASWERKZEUG - H-SERIE

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS
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U DCLRS H UDC-Torusfraser - Schruppen und Vorschlichten

SCHNITTDATEN

Hartmetall (287HRA) / Sprode Materialien
Material

Z-Ebene Frasen Planfrasen Umfangfrasen Nutenfrasen

DC RE LU n Vvf Vf2 ap ae Vvf ap ae Vvf ap ae Vf ap
mm mm mm min' | mm/min  mm/min  mm mm | mm/min  mm mm [ mm/min  mm mm [ mm/min  mm
0.5 0.03 0.5 30000 380 180 0.02 0.4 380 0.02 0.4 360 0.25 0.01 380 0.02
0.5 0.03 1 30000 380 180 0.02 0.4 380 0.02 0.4 360 0.125 0.01 380 0.02
0.5 0.03 1.5 30000 300 140 0.015 0.3 300 0.015 0.3 290 0.125 0.007 300 0.015
0.5 0.05 0.5 30000 | 380 250 0.02 0.4 380 0.02 0.4 360 0.25 0.01 380 0.02
0.5 0.05 1 30000 | 380 250 0.02 0.4 380 0.02 0.4 360 0.125 0.01 380 0.02
0.5 0.05 1.5 30000 [ 300 140 0.015 0.3 300 0.015 0.3 290 0.125  0.007 300 0.015
0.8 0.03 1 30000 | 380 180 0.02 0.6 380 0.02 0.6 600 0.4 0.016 380 0.02
0.8 0.03 2 30000 | 380 180 0.02 0.6 380 0.02 0.6 600 0.2 0.01 380 0.02
0.8 0.05 1 30000 | 380 300 0.025 0.6 380 0.025 0.6 600 0.4 0.016 380 0.025
0.8 0.05 2 30000 | 380 300 0.025 0.6 380 0.025 0.6 600 0.2 0.01 380 0.025
0.8 0.1 1 30000 | 380 300 0.03 0.6 380 0.03 0.6 600 0.4 0.016 380 0.03
0.8 0.1 2 30000 | 380 300 0.03 0.6 380 0.03 0.6 600 0.2 0.01 380 0.03
1 0.03 1 30000 | 380 180 0.02 0.8 380 0.02 0.8 750 0.5 0.02 380 0.02
1 0.03 2 30000 | 380 180 0.02 0.8 380 0.02 0.8 750 0.25 0.01 380 0.02
1 0.03 4 30000 230 110 0.016 0.6 230 0.016 0.6 450 0.25 0.005 230 0.016
1 0.05 1 30000 380 370 0.025 0.8 380 0.025 0.8 750 0.5 0.02 380 0.025
1 0.05 2 30000 380 370 0.025 0.8 380 0.025 0.8 750 0.25 0.01 380 0.025
1 0.05 4 30000 230 220 0.02 0.6 230 0.02 0.6 450 0.25 0.005 230 0.02
1 0.1 1 30000 380 370 0.03 0.8 380 0.03 0.8 750 0.5 0.02 380 0.03
1 0.1 2 30000 | 380 370 0.03 0.8 380 0.03 0.8 750 0.25 0.01 380 0.03
1 0.1 4 30000 | 230 220 0.025 0.6 230 0.025 0.6 450 0.25  0.005 230 0.025
1.5 0.05 1.5 25000 [ 380 250 0.04 1.3 380 0.04 1.3 750 0.75 0.02 380 0.04
1.5 0.05 3 25000 | 380 250 0.04 1.3 380 0.04 1.3 750 0.375 0.01 380 0.04
1.5 0.1 1.5 25000 [ 380 300 0.045 1.3 380 0.045 1.3 750 0.75 0.02 380 0.045
1.5 0.1 3 25000 | 380 300 0.045 1.3 380 0.045 1.3 750 0.375 0.01 380 0.045
1.5 0.1 4 25000 | 350 280 0.043 1.2 350 0.043 1.2 680 0.375 0.008 350 0.043
2 0.03 2 20000 | 380 180 0.04 1.8 380 0.04 1.8 750 1 0.02 380 0.04
2 0.03 4 20000 | 380 180 0.04 1.8 380 0.04 1.8 750 0.5 0.01 380 0.04
2 0.05 2 20000 | 380 180 0.05 1.8 380 0.05 1.8 750 1 0.02 380 0.05
2 0.05 4 20000 | 380 180 0.05 1.8 380 0.05 1.8 750 0.5 0.01 380 0.05
2 0.05 6 20000 | 300 140 0.045 17 300 0.045 1.7 600 0.5 0.007 300 0.045
2 0.05 8 20000 | 230 110 0.04 1.5 230 0.04 1.5 450 0.5 0.005 230 0.04
2 0.05 10 20000 190 90 0.028 1.3 190 0.028 1.3 300 0.5 0.005 190 0.028
2 0.1 2 20000 380 250 0.06 1.8 380 0.06 1.8 750 1 0.02 380 0.06
2 0.1 4 20000 380 250 0.06 1.8 380 0.06 1.8 750 0.5 0.01 380 0.06
2 0.1 6 20000 300 200 0.055 1.7 300 0.055 1.7 600 0.5 0.007 300 0.055
2 0.1 8 20000 230 150 0.045 1.5 230 0.045 1.5 450 0.5 0.005 230 0.045
2 0.1 10 20000 190 125 0.033 1.3 190 0.033 1.3 300 0.5 0.005 190 0.033

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fur sprode Materialien.
Sie sind lediglich eine Empfehlung.

m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.

m FUr die besten Resultate kdnnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil und
Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.

= FUr langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub 2 proportional.

2 ) B UDCLRSH UDC-Torusfraser - Schruppen und Vorschlichten
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SCHNITTDATEN

Hartmetall (<87HRA)

Material

Z-Ebene Frasen Planfrasen Umfangfrasen Nutenfréasen

DC RE LU n vf Vvf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vvf ap
mm mm mm min” | mm/min - mm/min  mm mm [ mm/min  mm mm | mm/min  mm mm | mm/min  mm
0.5 0.03 0.5 16000 750 240 0.02 0.4 750 0.02 0.4 800 0.25 0.008 750 0.02
0.5 0.03 1 16000 750 240 0.02 0.4 750 0.02 0.4 400 0.125 0.008 750 0.02
0.5 0.03 1.5 16000 490 150 0.014 0.3 490 0.014 0.3 300 0.125 0.007 490 0.014
0.5 0.05 0.5 16000 750 240 0.025 0.4 750 0.025 0.4 800 0.25  0.008 750 0.025
0.5 0.05 1 16000 750 240 0.025 0.4 750 0.025 0.4 400 0.125  0.008 750 0.025
0.5 0.05 1.5 16000 | 490 150 0.017 0.3 490 0.017 0.3 300 0.125  0.007 490 0.017
0.8 0.03 1 13000 585 200 0.02 0.6 585 0.02 0.6 1200 0.4 0.012 585 0.02
0.8 0.03 2 13000 585 200 0.02 0.6 585 0.02 0.6 600 0.2 0.012 585 0.02
0.8 0.05 1 13000 585 200 0.025 0.6 585 0.025 0.6 1200 0.4 0.012 585 0.025
0.8 0.05 2 13000 585 200 0.025 0.6 585 0.025 0.6 600 0.2 0.012 585 0.025
0.8 0.1 1 13000 585 200 0.03 0.6 585 0.03 0.6 1200 0.4 0.012 585 0.03
0.8 0.1 2 13000 585 200 0.03 0.6 585 0.03 0.6 600 0.2 0.012 585 0.03
1 0.03 1 12000 540 180 0.02 0.8 540 0.02 0.8 1440 0.5 0.015 540 0.02
1 0.03 2 12000 540 180 0.02 0.8 540 0.02 0.8 720 0.25 0.015 540 0.02
1 0.03 4 10000 360 120 0.012 0.7 360 0.012 0.7 600 0.25 0.01 360 0.012
1 0.05 1 12000 540 180 0.025 0.8 540 0.025 0.8 1440 0.5 0.015 540 0.025
1 0.05 2 12000 540 180 0.025 0.8 540 0.025 0.8 720 0.25 0.015 540 0.025
1 0.05 4 10000 360 120 0.015 0.7 360 0.015 0.7 600 0.25 0.01 360 0.015
1 0.1 1 12000 540 180 0.03 0.8 540 0.03 0.8 1440 0.5 0.015 540 0.03
1 0.1 2 12000 540 180 0.03 0.8 540 0.03 0.8 720 0.25 0.015 540 0.03
1 0.1 4 10000 | 360 120 0.02 0.7 360 0.02 0.7 600 0.25 0.01 360 0.02
1.5 0.05 1.5 11000 495 170 0.04 1.3 495 0.04 1.3 1440 0.75 0.015 495 0.04
1.5 0.05 3 11000 495 170 0.04 1.3 495 0.04 1.3 720 0.375 0.015 495 0.04
1.5 0.1 1.5 11000 495 170 0.045 1.3 495 0.045 1.3 1440 0.75 0.015 495 0.045
1.5 0.1 3 11000 495 170 0.045 1.3 495 0.045 1.3 720 0.375 0.015 495 0.045
1.5 0.1 4 11000 460 150 0.045 1.1 460 0.045 1.1 720 0.375 0.014 460 0.045
2 0.03 2 10000 | 450 150 0.04 1.8 450 0.04 1.8 1440 1 0.015 450 0.04
2 0.03 4 10000 | 450 150 0.04 1.8 450 0.04 1.8 1440 1 0.015 450 0.04
2 0.05 2 10000 | 450 150 0.05 1.8 450 0.05 1.8 1440 1 0.015 450 0.05
2 0.05 4 10000 | 450 150 0.05 1.8 450 0.05 1.8 1440 1 0.015 450 0.05
2 0.05 6 10000 | 390 130 0.045 1.6 390 0.045 1.6 1440 0.5 0.013 390 0.045
2 0.05 8 10000 | 360 120 0.028 1.6 360 0.028 1.6 1440 0.5 0.011 360 0.028
2 0.05 10 10000 300 100 0.02 1.6 300 0.02 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.02
2 0.1 2 10000 450 150 0.06 1.8 450 0.06 1.8 1440 1 0.015 450 0.06
2 0.1 4 10000 450 150 0.06 1.8 450 0.06 1.8 1440 1 0.015 450 0.06
2 0.1 6 10000 390 130 0.054 1.6 390 0.054 1.6 1440 0.5 0.013 390 0.054
2 0.1 8 10000 360 120 0.034 1.6 360 0.034 1.6 1440 0.5 0.01 360 0.034
2 0.1 10 10000 | 300 100 0.023 1.6 300 0.023 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.023

UDC FRASWERKZEUG - H-SERIE

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.

m Die Standzeit kann sich aufgrund grosser Differenzen zwischen empfohlener Vorschubgeschwindigkeit und tatsachlicher

Bearbeitungsgeschwindigkeit, je nach Bearbeitungsmodell und -maschine, verkirzen.

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkréafte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen.

m Gegen Ende der Standzeit kann die Beschadigung des Werkzeugs schnell voranschreiten.

m Verwenden Sie einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 5°).

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS
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optimiert fUr formtreues-Finish
mit exzellenter Profilgenauigkeit
und deutlich reduzierten Nach-

arbeitszeiten.

ERZIELEN SIE EINEN HOHEN WIRKUNGSGRAD
SOWIE LANGE STANDZEITEN!

Gelaserte Schneidkante mit angepasstem Schnittwinkel fr die
Schlichtbearbeitung in Hartmetall, erzielt beste Oberflachenquali-
tat, bei niedrigen Schnittkraften und hoher Prozesssicherheit.




Frasbeispiele rsere

VERGLEICH DER SCHNITTKRAFTE: VM-40 (90HRA) | DC: 1 x RE: 0.5 x APMX: 0.7

BEARBEITUNG VON HARTMETALL MIT KUGELFRASER

Spezielle Behandlung der Schneidkante reduziert die Schnittkrafte!

Werkzeug:

UDCB 2010-0070 (R0.5 % 0.7)
UDCBF 2010-0070 (R0.5 % 0.7)

Werkstoff

Drehzahl (n)

Vorschub (Vf)

Axiale Zustellung (ap)

Kuhlung

Hartmetall
VM-40 (90HRA)

30000 min™

300 mm/min

0.1 mm

Luft (Duse)

Schnittkrafte (N)

©
S

ubCB
= UDCBF

60

40

20

0% I
X-Richtung

Y-Richtung Z-Richtung

HARTMETALL: VM-40 (90HRA) | DC: 0.8 x RE: 0.4 x APMX: 0.56

OBERFLACHE FRASVERGLEICH DER KANTENAUSBRUCHE AM

WERKSTUCK - UDCBH VS. UDCBF

Verbessern Sie die Effizienz und senken Sie die Kosten durch den Einsatz des richtigen Werkzeugs fur Ihre Anfor-
derungen beztliglich Kantenausbrtchen

Werkzeug

UDCBH

UDCBF

Drehzahl (n)

Vorschub (Vf)

Axiale Zustellung (ap)

Radial Zustellung (ae)

Kiahlung

30000 min”

750 mm/min

0.02mm

0.02mm

Luft

30000 min”

250 mm/min

0.02mm

0.02mm

Luft

2 ) B Fréasbeispiele F-Serie

UDCBH
Kantenausbriiche: 12 pm

Frasrichtung

UDCBF
Kantenausbriche: 5 um




HARTMETALL: VM-40 (90HRA) | DC: 1% RE: 0.5 x APMX: 0.7 )
WENDEPLATTE GEFRAST MIT VOLLRADIUSFRASER UDCBF

Ein Fraser fur die Schrupp- und die Schlichtbearbeitung. Insgesamt wurden 2 Werkzeuge verwendet.

Werkzeug nach dem
Schruppvorgang

]

e

UDC FRASWERKZEUG - F-SERIE

Werkzeug nach dem Schruppfrasen Schlichtfrasen
Schlichtvorgang Werkzeug UD?:;;T(())‘;O)WO UD((:s;;Tg;O)WO
.
Werkstoff Hartmetall Hartmetall

Drehzahl (n)

VM-40 (90HRA)

30000 min”

Vorschub (Vf) 300 mm/min 300 mm/min
Axiale Zustellung (ap) 0.05mm 0.028 mm
:Raaec)!iale Zustellung 0.25mm 0.02 mm
Kiihlung Luft (DUse) Luft (DUse)
Bearbeitungszeit 43 min 2 h 17 min
Spanvolumen 86.3 mm? 12.0 mm?3

VM-40 (90HRA)

30000 min”

HARTMETALL: VF-10 (93HRA) | DC: 1 x RE: 0.5 x APMX: 0.7
@ 20 15° KONISCH GEFRAST MIT KUGELFRASER UDCBF

® UDCB: Beschadigung der Beschichtung verursacht

Unebenheiten

® UDCBF: Gleichmassige, absolut masshaltige Oberflache

Werkzeug

UDCB 2010-0070 (R0.5 % 0.7)
UDCBF 2010-0070 (R0.5 x 0.7)

Werkstoff

Drehzahl (n)

Vorschub (Vf)

Axiale Zustellung (ap)

Radiale Zustellung (ae)

Kiihlung

Bearbeitungszeit

Hartmetall
VF-10 (93HRA)

30000 min*

300 mm/min

0.05mm
0.02mm
Luft (DUse) :
¢ 15um
1 Abweichung
0:55:05 il
-~ ¥

Tmﬁw

MAKELLOS GEFINISHTE OBERFLACHE

:-15um | Masshaltigkeit s
X «—— Frésrichtung : :

S o15pm

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

4o §



Frasbeispiele rsere

HARTMETALL: VM-40 (90HRA) | DC: 1 x RE: 0.5 x APMX: 0.7

UDCBF OBERFLACHENRAUHEIT

Ra: 0.051 ym
Rz:0.399 pm

Ra: 0.068 ym
Rz:0.520 pm

Ra: 0.054 um
Rz:0.408 pm

Grésse: 20mm x 20mm x 10mm

Beispiel nach der Bearbeitung

UDCBF
Wendeplatten-
Form
Frés-Video

Exzellente Oberflachenqualitat

HARTMETALL: VM-40 (90HRA) | DC: 1 x RE: 0.5 x APMX: 0.7

VERGLEICH VON KANTENAUSBRUCHEN MIT KUGELFRASER UDCBF

UDCB UDCBF

Kantenausbruche auf bearbeitetem Material

2 ) Frasbeispiele F-Serie

UDCB 2010-0070 (R0.5 % 0.7)

Werkzeug UDCBF 2010-0070 (R0.5 x 0.7)

-

Werkstoff Hartmetall VM-40 (90HRA)

Drehzahl (n) 30000 min”

Vorschub (Vf) 300 mm/min
Axiale Zustellung (ap) 0.02mm
Radiale Zustellung (ae) 0.05mm
Kiihlung Luft (DUse)

Minimierte Kantenausbriiche




HARTMETALL: VM-40 (90HRA) | DC: 1 x RE: 0.5 x APMX: 0.7 x (LU: 2.5/4)

VERGLEICH DER ABTRAGUNGSMENGE BEIM SCHRUPPEN MIT

UDCBF UND UDCLBF

Material Abtragungsmenge (mm?)

500

N
o
S

w
=}
S

N
o
S

o
ts]

o
£

Alle Schneiden LU: 2.5mm

UDCB UDCBF UDCLB UDCLBF

LU: 4mm

UDCLB UDCLBF

Grossere Abtragungsmenge

UDCBF 2010-0070 (R0.5%0.7)

Werkzeug UDCLBF 2010-0250 (R0.5%2.5x0.7)
UDCLBF 2010-0400 (R0.5%4x0.7)
Werkstoff Hartmetall VM-40 (90HRA)

Drehzahl (n)

Vorschub (Vf)

Axiale Zustellung (ap)
Radiale Zustellung (ae)

Kiihlung

UDC FRASWERKZEUG - F-SERIE

30000 min-'
300 mm/min
0.05mm

0.25mm

Luft (DUse)

SIX SIGMA TOOLS 4‘

CUTTING TOOL EXPERTS



U DCB F UDC-Kugelfraser - Schlichten

HoJLIEFLS

0/-0.005

2
ol
3
.
DCON

m Kugelfraser fur die Bearbeitung von Hartmetall
und sproden Materialien (nichtmetallisch).

® Verbesserte Version (F - Fein) des UDCB.

® Neue Diamant-Beschichtung und Schneidenform
erhéhen das Spanvolumen.

® Spantasche an der Werkzeugspitze verbessert
die Oberflachenqualitat.

® Speziell behandelte scharfe Schneidkanten
verhindern Kantenausbriche.

LF ‘ ® Fir Schlicht- und mittlere Schruppbearbeitungen
geeignet.
ANWENDUNGSTABELLE
coometal AVASEnE Avlegenns gy Versrker  Ton o WGebelndRe omeon  (idimetl
sches) Material
©) © [ J ©*2
@ sehr geeignet © geeignet O einsetzbar *2  Spréde (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN
Artikelnummer rlgri rﬁ:q AF:MX B"!TA rh:n DrﬁgN ZEFP

UDCBF 2002-0014 0.2 0.1 0.14 16° 50 4 2
UDCBF 2003-0021 0.3 0.15 0.21 16° 50 4 2
UDCBF 2004-0028 0.4 0.2 0.28 16° 50 4 2
UDCBF 2005-0035 0.5 0.25 0.35 16° 50 4 2
UDCBF 2006-0042 0.6 0.3 0.42 16° 50 4 2
UDCBF 2007-0049 0.7 0.35 0.49 16° 50 4 2
UDCBF 2008-0056 0.8 0.4 0.56 16° 50 4 2
UDCBF 2009-0063 0.9 0.45 0.63 16° 50 4 2
UDCBF 2010-0070 1 0.5 0.7 16° 50 4 2
UDCBF 2012-0084 1.2 0.6 0.84 16° 50 4 2
UDCBF 2015-0105 1.5 0.75 1.05 16° 50 4 2
UDCBF 2020-0140 2 1 1.4 16° 50 4 2
UDCBF 2025-0175 2.5 1.25 1.75 16° 50 4 2
UDCBF 2030-0210 3 1.5 2. 16° 60 6 2
UDCBF 2040-0280 4 2 2.8 16° 60 6 2
UDCBF 2050-0350 5 2.5 3.5 16° 60 6 2
UDCBF 2060-0420 6 3 4.2 - 60 6 2

2 ) UDCBF UDC-Kugelfraser - Schlichten



uNioN ) UNION TOOL

SCHNITTDATEN
Material Hartmetall (287HRA) / Sprode Materialien Hartmetall (<87HRA)
DC n \%i Vf2 ap ae n Vf Vf2 ap ae
mm min-! mm/min mm/min mm mm min-! mm/min mm/min mm mm
0.2 30000 100 10 0.01 0.01 30000 100 10 0.01 0.01
0.3 30000 125 13 0.015 0.03 30000 125 13 0.015 0.03
0.4 30000 150 15 0.02 0.08 30000 150 15 0.02 0.08
0.5 30000 175 18 0.025 0.1 30000 175 18 0.025 0.1
0.6 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14
0.7 30000 225 23 0.035 0.17 30000 225 23 0.035 0.17
0.8 30000 250 25 0.04 0.19 30000 250 25 0.04 0.19
0.9 30000 275 28 0.045 0.22 30000 275 28 0.045 0.22
1 30000 300 30 0.05 0.25 30000 300 150 0.35 0.075
1.2 27500 275 36 0.06 0.26 25000 250 125 0.42 0.09
1.5 25000 250 45 0.075 0.27 19000 190 95 0.525 0.12
2 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.7 0.15
2.5 20000 200 60 0.12 0.3 10000 100 50 0.8 0.18
3 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15
4 18000 180 90 0.175 0.32 7200 280 140 0.5 0.2
5 16000 160 80 0.225 0.31 6000 330 170 0.6 0.25
6 15000 150 75 0.3 0.3 5500 280 140 0.65 0.28

UDC FRASWERKZEUG - F-SERIE

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fur sprode
Materialien. Sie sind lediglich eine Empfehlung.

m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.

m Fiur die besten Resultate kdnnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil
und Strategie, Maschinen-Stabilitdt und Spindel-Leistungsfahigkeit.

m Fir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkrafte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen.

m Verwenden Sie einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 5°).

Wendeplatten-Form

A
N

[3p ]

a,: Axiale Zustellung (mm)
a,: Radiale Zustellung (mm)

UDCBF

Fras-Video

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

B A



U DCLB F UDC-Kugelfraser - Schlichten

m Kugelfraser fur die Bearbeitung von Hartmetall
und sproden Materialien (nichtmetallisch).

0/-0.005 m Verbesserte Version (F - Fein) des UDCLB.

® Neue Diamant-Beschichtung und Schneidenform

ﬁ erhohen das Spanvolumen.

® Spantasche an der Werkzeugspitze verbessert
die Oberflachenqualitat.

@
e
2
.
DCON

m Speziell behandelte scharfe Schneidkanten
verhindern Kantenausbrche.
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APMX
Ly ® Fir Schlicht- und mittlere Schruppbearbeitungen
LF .
geeignet.
ANWENDUNGSTABELLE
. ) u . ) T Sprédes

Edelmetall AIu—Legleryng AIu—Legler}mg Graphit Verstarkter Tl'tan— Hltzebgstandlge Ml (nichtmetalli-

<12% Si >12% Si Kunststoff Legierung Legierung )
sches) Material

©) © [ ] ©*2

@ sehr geeignet Ogeeignet O ceinsetzbar *2 Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.

ABMESSUNGEN

LU bei geneigtem Winkel

Artikelnummer DC RE APMX LU DN BHOTA LF DCON ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm 30 1° 1°30 2° 3°

mm mm mm mm mm
UDCLBF 2002-0030 0.2 0.1 0.14 0.3 0.18 16° 50 4 2 0.3 0.31 0.32 0.32 0.34
UDCLBF 2002-0050 0.2 0.1 0.14 0.5 0.18 16° 50 4 2 0.51 0.52 0.54 0.55 0.59
UDCLBF 2002-0075 0.2 0.1 0.14 0.75 0.18 16° 50 4 2 0.77 0.79 0.81 0.84 0.89
UDCLBF 2002-0100 0.2 0.1 0.14 1 0.18 16° 50 4 2 1.02 1.05 1.09 1.12 1.2
UDCLBF 2003-0050 0.3 0.15 0.21 0.5 0.28 16° 50 4 2 0.51 0.52 0.53 0.55 0.58
UDCLBF 2003-0075 0.3 0.15 0.21 0.75 0.28 16° 50 4 2 0.76 0.78 0.81 0.83 0.88
UDCLBF 2003-0100 0.3 0.15 0.21 1 0.28 16° 50 4 2 1.02 1.05 1.08 1.1 1.19
UDCLBF 2004-0050 0.4 0.2 0.28 0.5 0.36 16° 50 4 2 0.54 0.55 0.56 0.58 0.61
UDCLBF 2004-0100 0.4 0.2 0.28 1 0.36 16° 50 4 2 1.06 1.08 1.12 1.15 1.22
UDCLBF 2004-0150 0.4 0.2 0.28 1.5 0.36 16° 50 4 2 1.57 1.62 1.67 1.72 1.83
UDCLBF 2004-0200 0.4 0.2 0.28 2 0.36 16° 50 4 2 2.09 2.15 2.22 2.29 2.44
UDCLBF 2004-0250 0.4 0.2 0.28 2.5 0.36 16° 50 4 2 2.6 2.68 2.77 2.86 3.06
UDCLBF 2006-0100 0.6 0.3 0.42 1 0.56 16° 50 4 2 1.05 1.08 1.1 1.13 1.2
UDCLBF 2006-0150 0.6 0.3 0.42 1.5 0.56 16° 50 4 2 1.57 1.61 1.66 1.7 1.81
UDCLBF 2006-0200 0.6 0.3 0.42 2 0.56 16° 50 4 2 2.08 214 2.21 2.27 2.42
UDCLBF 2006-0300 0.6 0.3 0.42 3 0.56 16° 50 4 2 3.12 3.21 3.31 3.4 3.65
UDCLBF 2006-0400 0.6 0.3 0.42 4 0.56 16° 50 4 2 415 4.27 4.41 4.55 4.87
UDCLBF 2006-0500 0.6 0.3 0.42 5 0.56 16° 50 4 2 5.18 5.34 5.51 5.69 6.09
UDCLBF 2006-0600 0.6 0.3 0.42 6 0.56 16° 50 4 2 6.21 6.4 6.61 6.83 7.32
UDCLBF 2008-0200 0.8 0.4 0.56 2 0.76 16° 50 4 2 2.08 214 2.2 2.26 2.4
UDCLBF 2008-0300 0.8 0.4 0.56 3 0.76 16° 50 4 2 3.11 3.2 3.3 3.4 3.62
UDCLBF 2008-0400 0.8 0.4 0.56 4 0.76 16° 50 4 2 414 4.27 4.4 454  4.85
UDCLBF 2008-0500 0.8 0.4 0.56 5 0.76 16° 50 4 2 5.18 5.33 5.5 5.67 6.07
UDCLBF 2008-0600 0.8 0.4 0.56 6 0.76 16° 50 4 2 6.21 6.4 6.6 6.81 7.29

2 ) UDCLBF UDC-Kugelfraser - Schlichten



"@‘L UNION TOOL

ABMESSUNGEN =
LU bei geneigtem Winkel E
O T
mm mm mm mm mm a
UDCLBF 2008-0800 0.8 0.4 0.56 8 0.76 16° 50 4 2 8.27 8.53 8.8 9.09 9.74 §
UDCLBF 2010-0150 1 0.5 0.7 1.5 0.96 16° 50 4 2 1.56 1.6 1.64 1.68 1.77 E
(%]
UDCLBF 2010-0200 1 0.5 0.7 2 0.96 16° 50 4 2 2.08 213 219 2.25 2.38 =§
UDCLBF 2010-0250 1 0.5 0.7 2.5 0.96 16° 50 4 2 2.59 2.66 2.74 2.81 2.99 :
UDCLBF 2010-0300 1 0.5 0.7 3 0.96 16° 50 4 2 3.1 3.2 3.29 3.38 3.6 g
UDCLBF 2010-0400 1 0.5 0.7 4 0.96 16° 50 4 2 414 426 439 452 4383
UDCLBF 2010-0600 1 0.5 0.7 6 0.96 16° 50 4 2 6.2 6.39 6.59 6.8 7.27
UDCLBF 2010-0800 1 0.5 0.7 8 0.96 16° 50 4 2 827 852 879 9.08 972
UDCLBF 2010-1000 1 0.5 0.7 10 0.96 16° 50 4 2 10.33  10.65 10.99 11.35 1217
UDCLBF 2015-0200 1.5 0.75 1.05 2 1.44 16° 50 4 2 211 215 2.2 225 237
UDCLBF 2015-0400 1.5 0.75 1.05 4 1.44 16° 50 4 2 417 4.28 4.4 4.53 4.81
UDCLBF 2015-0600 1.5 0.75 1.05 6 1.44 16° 50 4 2 6.23  6.41 6.6 6.81 7.26
UDCLBF 2015-0800 1.5 0.75 1.05 8 1.44 16° 50 4 2 829 8.4 8.8 9.08  9.71
UDCLBF 2015-1000 1.5 0.75 1.05 10 1.44 16° 50 4 2 10.36 10.67 " 11.36  12.16
UDCLBF 2015-1200 1.5 0.75 1.05 12 1.44 16° 50 4 2 1242 12.8 13.2  13.64 146
UDCLBF 2020-0300 2 1 1.4 3 1.9 16° 50 4 2 3.2 3.27 335 343 362
UDCLBF 2020-0400 2 1 1.4 4 1.9 16° 50 4 2 4.23 4.34 4.45 4.57 4.84
UDCLBF 2020-0600 2 1 1.4 6 1.9 16° 50 4 2 6.3 6.47 6.65 6.85 7.29
UDCLBF 2020-0800 2 1 1.4 8 1.9 16° 50 4 2 8.36 8.6 8.85 9.13 9.74
UDCLBF 2020-1000 2 1 1.4 10 1.9 16° 50 4 2 10.42 10.73 11.06 1141 1219
UDCLBF 2020-1200 2 1 1.4 12 1.9 16° 50 4 2 12.48 12.86 13.26 13.68 14.63
UDCLBF 2020-1400 2 1 1.4 14 1.9 16° 50 4 2 1455 1499 1546 1596 17.08
UDCLBF 2020-1600 2 1 1.4 16 1.9 16° 50 4 2 16.61 1712 17.66 18.24 19.53
UDCLBF 2020-1800 2 1 1.4 18 1.9 16° 60 4 2 18.67 19.25 19.86 20.52 -
UDCLBF 2020-2000 2 1 1.4 20 1.9 16° 60 4 2 20.74 21.38 22.06 22.79 -
UDCLBF 2030-0600 B8 1.5 2.1 6 2.9 16° 60 6 2 6.28 6.44 6.6 6.78 7.8
UDCLBF 2030-0800 3 1.5 2.1 8 2.9 16° 60 6 2 8.34 857 8.8 9.06  9.63
UDCLBF 2030-1000 3 1.5 21 10 2.9 16° 60 6 2 10.41 107 11.01 11.34 12.08
UDCLBF 2030-1200 3 1.5 2.1 12 2.9 16° 60 6 2 12.47 12.83 13.21 13.61 14.52
UDCLBF 2030-1400 3 1.5 21 14 2.9 16° 60 6 2 14.53 1496 15.41 15.89 16.97
UDCLBF 2040-0800 4 2 2.8 8 3.9 16° 60 6 2 833 853 876 899 9.52
UDCLBF 2040-1000 4 2 2.8 10 3.9 16° 60 6 2 10.39 10.66 10.96 11.27 11.97
UDCLBF 2040-1500 4 2 2.8 15 3.9 16° 60 6 2 15.55 15.99 16.46 16.96 18.09
UDCLBF 2050-1000 5 2.5 3.5 10 4.8 16° 60 6 2 10.55 10.82 11 1.4 12.07
UDCLBF 2050-1500 5 2.5 3.5 15 4.8 16° 60 6 2 15.71  16.14 16.6 17.09 -
UDCLBF 2060-1000 6 3 4.2 10 5.7 - 60 6 2 - - - - -
UDCLBF 2060-1500 6 3 4.2 15 5.7 - 60 6 2 - - - - -

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS
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UDCLBF

UDC-Kugelfraser - Schlichten

SCHNITTDATEN

Material Hartmetall (287HRA) / Spréde Materialien Hartmetall (<87HRA)
DC LU n vf Vf2 ap ae n Vf Vvf2 ap ae
mm mm min-! mm/min mm/min mm mm min-! mm/min mm/min mm mm
0.2 0.3 30000 100 10 0.01 0.01 30000 100 10 0.01 0.01
0.2 0.5 30000 30 10 0.005 0.008 30000 30 10 0.005 0.008
0.2 0.75 30000 30 10 0.005 0.006 30000 30 10 0.005 0.006
0.2 1 30000 25 10 0.005 0.005 30000 25 10 0.005 0.005
0.3 0.5 30000 100 10 0.01 0.03 30000 100 10 0.01 0.03
0.3 0.75 30000 80 10 0.01 0.02 30000 80 10 0.01 0.02
0.3 1 30000 60 10 0.01 0.02 30000 60 10 0.01 0.02
0.4 0.5 30000 150 15 0.02 0.08 30000 150 15 0.02 0.08
0.4 1 30000 100 10 0.015 0.07 30000 100 10 0.015 0.07
0.4 1.5 30000 60 10 0.01 0.06 30000 60 10 0.01 0.06
0.4 2 30000 30 10 0.008 0.05 30000 30 10 0.008 0.05
0.4 2.5 30000 15 10 0.006 0.03 30000 15 10 0.006 0.03
0.6 1 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14
0.6 1.5 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14
0.6 2 30000 150 15 0.022 0.1 30000 150 15 0.022 0.1
0.6 3 30000 75 10 0.01 0.08 30000 75 10 0.01 0.08
0.6 4 30000 75 10 0.01 0.08 30000 75 10 0.01 0.08
0.6 5 30000 75 10 0.01 0.06 30000 75 10 0.01 0.06
0.6 6 30000 75 10 0.01 0.03 30000 75 10 0.01 0.03
0.8 2 30000 250 25 0.04 0.19 30000 250 25 0.04 0.19
0.8 3 30000 230 23 0.037 0.17 30000 230 23 0.037 0.17
0.8 4 30000 210 21 0.035 0.16 30000 210 21 0.035 0.16
0.8 5 25000 170 20 0.03 0.12 25000 170 20 0.03 0.12
0.8 6 20000 130 20 0.025 0.08 20000 130 20 0.025 0.08
0.8 8 15000 100 20 0.015 0.03 15000 100 20 0.015 0.03
1 1.5 30000 300 30 0.05 0.25 30000 300 150 0.35 0.075
1 2 30000 300 30 0.05 0.25 30000 300 150 0.35 0.075
1 2.5 30000 300 30 0.05 0.25 30000 300 150 0.35 0.075
1 3 30000 300 30 0.05 0.25 25000 250 125 0.35 0.075
1 4 30000 300 30 0.05 0.25 25000 250 125 0.2 0.1
1 6 25000 250 25 0.04 0.15 25000 250 125 0.1 0.1
1 8 20000 200 25 0.025 0.07 20000 200 100 0.03 0.08
1 10 10000 100 20 0.018 0.03 20000 200 100 0.02 0.04
1.5 2 25000 250 45 0.075 0.27 18000 180 90 0.52 0.12
1.5 4 25000 250 45 0.075 0.27 18000 180 90 0.52 0.12
1.5 6 25000 250 45 0.075 0.27 18000 180 90 0.4 0.12
1.5 8 20000 160 30 0.075 0.27 18000 180 90 0.2 0.2
1.5 10 20000 130 30 0.05 0.15 18000 180 90 0.075 0.25
1.5 12 16000 100 30 0.03 0.08 13500 135 70 0.05 0.16
2 3 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.7 0.15
2 4 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.7 0.15
2 6 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.7 0.15
2 8 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.4 0.2
2 10 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.25 0.25
2 12 20000 200 60 0.09 0.25 12500 125 60 0.1 0.3
2 14 20000 200 60 0.07 0.15 12500 125 60 0.1 0.3
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uNioN ) UNION TOOL

SCHNITTDATEN
Material Hartmetall (287HRA) / Spréde Materialien Hartmetall (<87HRA)

DC LU n Vf Vf2 ap ae n Vvf Vf2 ap ae

mm mm min-! mm/min mm/min mm mm min-! mm/min mm/min mm mm
2 16 13000 130 36 0.04 0.08 12500 125 60 0.1 0.3
2 18 10000 100 30 0.025 0.05 10000 100 50 0.04 0.1
2 20 10000 100 30 0.02 0.035 10000 100 50 0.02 0.07
3 6 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15
3 8 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15
3 10 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15
3 12 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15
3 14 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15
4 8 18000 180 90 0.175 0.32 7200 280 140 0.5 0.2
4 10 18000 180 90 0.175 0.32 7200 280 140 0.5 0.2
4 15 18000 180 90 0.175 0.32 7200 280 140 0.5 0.2
5 10 16000 160 80 0.225 0.31 6000 330 170 0.6 0.25
5 15 16000 160 80 0.225 0.31 6000 330 170 0.6 0.25
6 10 15000 150 75 0.3 0.3 5500 280 140 0.65 0.28
6 15 15000 150 75 0.3 0.3 5500 280 140 0.65 0.28

UDC FRASWERKZEUG - F-SERIE

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fur spréde Materialien.
Sie sind lediglich eine Empfehlung.
m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.

A

[@p |

m FUr die besten Resultate kdnnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil und k
Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.

m Fir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional. a,: Axiale Zustellung (mm)
m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkréfte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen.. a,: Radiale Zustellung (mm)
m Verwenden Sie einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 5°).

UDCLBF
Kegelradgetriebe
Fras-Video

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS
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UDCLRSF UDC-Torusfraser - Schlichten

® Torusfraser mit Freischliff fir die Bearbeitung von
Hartmetall und spréden Materialien (nichtmetal-

0/-0.005 lisch).

® Verbesserte Version (F - Fein) des UDCLRS.

—q-""' ® Verbesserte Diamant-Beschichtung und optimale
Schneidengeometrie versprechen langere Stand-
zeiten.

RE ) &
O
ﬂ 8 ‘\ e ® Speziell behandelte scharfe Schneidkanten
e e n 1 verhindern Kantenausbriche.
APMX f . . . .
U ® FUr Schlicht- und mittlere Schruppbearbeitungen
LF geeignet.
ANWENDUNGSTABELLE
. ) u . ) T Sprédes
Edelmetall AIu—Legleryng AIu—Legler}mg Graphit Verstarkter Tl'tan— Hltzebgstandlge Ml (nichtmetalli-
<12%Si >12% Si Kunststoff Legierung Legierung sches) Material
O © [ J ©*2
@ sehr geeignet Ogeeignet O ceinsetzbar *2 Sprode (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN

LU bei geneigtem Winkel

Artikelnummer DC RE APMX LU DN BHOTA LF DCON ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm 30 1° 1° 30 2° 3°

mm mm mm mm mm
UDCLRSF 20025-003X5 0.25 0.03  0.125 0.5 0.23 16° 50 4 2 0.51 0.53 0.54 0.56 0.6
UDCLRSF 20025-003X8 0.25 0.03 0.125 0.8 0.23 16° 50 4 2 0.82 0.84 0.87 0.9 0.97
UDCLRSF 20025-005X5 0.25 0.05 0.125 0.5 0.23 16° 50 4 2 0.51 0.52 0.54 0.56 0.6
UDCLRSF 20025-005X8 0.25 0.05 0.125 0.8 0.23 16° 50 4 2 0.82 0.84 0.87 0.9 0.96
UDCLRSF 2003-003006 0.3 0.03 0.15 0.6 0.28 16° 50 4 2 0.61 0.63 0.65 0.67 0.72
UDCLRSF 2003-003009 0.3 0.03 0.15 0.9 0.28 16° 50 4 2 0.92 0.95 0.98 1.02 1.09
UDCLRSF 2003-005006 0.3 0.05 0.15 0.6 0.28 16° 50 4 2 0.61 0.63 0.65 0.67 0.72
UDCLRSF 2003-005009 0.3 0.05 0.15 0.9 0.28 16° 50 4 2 0.92 0.95 0.98 1.01 1.09
UDCLRSF 2005-003005 0.5 0.03 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64
UDCLRSF 2005-003010 0.5 0.03 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.1 1.13 1.17 1.25
UDCLRSF 2005-003015 0.5 0.03 0.25 1.5 0.46 16° 50 4 2 1.58 1.63 1.68 1.74 1.87
UDCLRSF 2005-005005 0.5 0.05 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64
UDCLRSF 2005-005010 0.5 0.05 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.09 113 117 1.25
UDCLRSF 2005-005015 0.5 0.05 0.25 1.5 0.46 16° 50 4 2 1.58 1.63 1.68 1.74 1.86
UDCLRSF 2008-003008 0.8 0.03 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.86 0.88 0.91 0.94 1.01
UDCLRSF 2008-003016 0.8 0.03 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.79 1.85 1.99
UDCLRSF 2008-003024 0.8 0.03 0.4 2.4 0.76 16° 50 4 2 2.51 2.59 2.67 2.76 2.97
UDCLRSF 2008-005008 0.8 0.05 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.85 0.88 0.91 0.94 1.01
UDCLRSF 2008-005016 0.8 0.05 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.79 1.85 1.98
UDCLRSF 2008-005024 0.8 0.05 0.4 2.4 0.76 16° 50 4 2 2.5 2.58 2.67 2.76 2.96
UDCLRSF 2008-010008 0.8 0.1 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.85 0.88 0.9 0.93 0.99
UDCLRSF 2008-010016 0.8 0.1 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.78 1.84 1.97
UDCLRSF 2008-010024 0.8 0.1 0.4 2.4 0.76 16° 50 4 2 2.5 2.58 2.66 2.75 2.95
UDCLRSF 2010-003010 1 0.03 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.1 1.13 1.17 1.25
UDCLRSF 2010-003020 1 0.03 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.48
UDCLRSF 2010-003040 1 0.03 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 416 429 4.43 4.59 493

ﬁ UDCLRSF UDC-Torusfraser - Schlichten
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ABMESSUNGEN
LU bei geneigtem Winkel

PO AW N e lroeeon o s

mm mm mm mm mm
UDCLRSF 2010-003060 1 0.03 0.5 6 0.96 16° 50 4 2 6.22 642 663 6.86 737
UDCLRSF 2010-005010 1 0.05 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 113 117 1.25
UDCLRSF 2010-005020 1 0.05 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 209 216 223 231 2.47
UDCLRSF 2010-005040 1 0.05 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 415 429 443 458 492
UDCLRSF 2010-005060 1 0.05 0.5 6 0.96 16° 50 4 2 6.22 6.42 6.63 6.86 7.37
UDCLRSF 2010-010010 1 0.1 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 112 1.16 1.24
UDCLRSF 2010-010020 1 0.1 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.22 2.3 2.46
UDCLRSF 2010-010040 1 0.1 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 415 428 443 458 491
UDCLRSF 2010-010060 1 0.1 0.5 6 0.96 16° 50 4 2 6.22  6.41 6.63 685 736
UDCLRSF 2015-003015 1.5 0.03 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.72 1.78 1.91
UDCLRSF 2015-003030 1.5 0.03 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 316 3.26 337 349 374
UDCLRSF 2015-005015 1.5 0.05 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.72 1.78 1.9
UDCLRSF 2015-005030 1.5 0.05 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.37 3.48 3.74
UDCLRSF 2015-010015 1.5 0.1 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.71 1.77 1.89
UDCLRSF 2015-010030 1.5 0.1 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.36 3.48 3.73
UDCLRSF 2015-010040 1.5 0.1 0.75 4 1.44 16° 50 4 2 4.19 4.32 4.46 4.62 4.95
UDCLRSF 2015-010060 1.5 0.1 0.75 6 1.44 16° 50 4 2 6.25 645 6.66 6.89 7.4
UDCLRSF 2020-003020 2 0.03 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 235 243 261
UDCLRSF 2020-003040 2 0.03 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05
UDCLRSF 2020-003060 2 0.03 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.33 6.53 6.75 6.98 7.5
UDCLRSF 2020-003080 2 0.03 1 8 1.9 16° 50 4 2 8.39 8.66 8.95 9.26 9.95
UDCLRSF 2020-003100 2 0.03 1 10 1.9 16° 50 4 2 10.45 10.79 1115 11.54 124
UDCLRSF 2020-005020 2 0.05 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 227 234 242 2.6
UDCLRSF 2020-005040 2 0.05 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05
UDCLRSF 2020-005060 2 0.05 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.33 6.53 675 6.98 7.5
UDCLRSF 2020-005080 2 0.05 1 8 1.9 16° 50 4 2 839 866 895 9.26 994
UDCLRSF 2020-005100 2 0.05 1 10 1.9 16° 50 4 2 10.45 10.79 1115  11.53  12.39
UDCLRSF 2020-010020 2 0.1 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.59
UDCLRSF 2020-010040 2 0.1 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.54 4.69 5.04
UDCLRSF 2020-010060 2 0.1 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.32 6.53 674 697 749
UDCLRSF 2020-010080 2 0.1 1 8 1.9 16° 50 4 2 839 866 894 925 993
UDCLRSF 2020-010100 2 0.1 1 10 1.9 16° 50 4 2 10.45 10.79 1114 11.53 12.38
UDCLRSF SP24020-020040 2 0.2 1 4 1.9 16° 50 4 4 4.39 4.54 4.69 4.86 5.24
UDCLRSF SP2 4030-030060 3 0.3 1.5 6 2.9 16° 50 4 4 6.46 6.67 6.9 715 77

UDC FRASWERKZEUG - F-SERIE

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid
fur sprode Materialien. Sie sind lediglich eine Empfehlung.

m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen.

m Fir die besten Resultate kdnnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter

notwendig sein; Fras-Profil und Strategie, Maschinen-Stabilitdt und Spindel-Leistungsfahigkeit.

m Fiir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.

m Vorschub muss beim Nuten- und Umfangfrasen in der Annaherungsphase nicht verlangsamt werden.

m Wahlen Sie die axiale (ap) und die radiale Zustellung (ae) beim Plan- und Umfangfrasen so, dass die durch

den Eckenradius fehlende Uberdeckung kompensiert wird.

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkrafte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig

Vibrationen empfohlen.

m Verwenden Sie beim Frasen auf Z-Ebene einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 1°).

ap

a; Axiale Zustellung (mm)
a,: Radiale Zustellung (mm)

UDCLRSF
Steckerform
Fras-Video

SIX SIGMA TOOLS

ap

DC

az Axiale Zustellung (mm)
DC: Aussendurchmesser
des Werkzeugs

CUTTING TOOL EXPERTS

B A



UDCLRSF UDC-Torusfraser - Schlichten

SCHNITTDATEN

Hartmetall (287HRA) / Sprode Materialien
Material
Z-Ebene Frasen Planfrasen Umfangfrasen Nutenfrasen
DC RE LU ZEFP n Vvf Vvf2 ap ae Vvf ap ae vf ap ae Vf ap
mm mm mm min-! mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm
0.25 0.03 0.5 2 30000 220 50 0.014 0.2 220 0.014 0.2 100 0.063  0.006 110 0.014
0.25 0.03 0.8 2 30000 170 50 0.014 0.2 170 0.014 0.2 80 0.032  0.006 90 0.014
0.25 0.05 0.5 2 30000 220 50 0.018 0.2 220 0.018 0.2 100 0.063  0.006 110 0.018
0.25 0.05 0.8 2 30000 170 50 0.018 0.2 170 0.018 0.2 80 0.032  0.006 90 0.018
0.3 0.03 0.6 2 30000 220 50 0.015 0.2 220 0.015 0.2 110 0.075 0.006 110 0.015
0.3 0.03 09 2 30000 175 50 0.015 0.2 175 0.015 0.2 90 0.038 0.006 90 0.015
0.3 0.05 0.6 2 30000 220 50 0.02 0.2 220 0.02 0.2 110 0.075 0.006 110 0.02
03 0.05 09 2 30000 175 50 0.02 0.2 175 0.015 0.2 90 0.038 0.006 90 0.02
0.5 0.03 0.5 2 30000 190 90 0.02 0.4 190 0.02 0.4 180 0.25 0.01 190 0.02
0.5 0.03 1 2 30000 190 90 0.02 0.4 190 0.02 0.4 180 0.125 0.01 190 0.02
0.5 0.03 1.5 2 30000 140 65 0.015 0.3 140 0.015 0.3 130 0.125 0.007 140 0.015
0.5 0.05 0.5 2 30000 190 125 0.02 0.4 190 0.02 0.4 180 0.25 0.01 190 0.02
0.5 0.05 1 2 30000 190 125 0.02 0.4 190 0.02 0.4 180 0.125 0.01 190 0.02
0.5 0.05 1.5 2 30000 140 65 0.015 0.3 140 0.015 0.3 130 0.125 0.007 140 0.015
0.8 0.03 0.8 2 30000 190 90 0.02 0.6 190 0.02 0.6 300 0.4 0.016 190 0.02
0.8 0.03 1.6 2 30000 190 90 0.02 0.6 190 0.02 0.6 300 0.2 0.01 190 0.02
0.8 0.03 24 2 30000 175 80 0.018 0.5 175 0.018 0.5 275 0.2 0.007 175 0.018
0.8 0.05 0.8 2 30000 190 150 0.025 0.6 190 0.025 0.6 300 0.4 0.016 190 0.025
0.8 0.05 1.6 2 30000 190 150 0.025 0.6 190 0.025 0.6 300 0.2 0.01 190 0.025
0.8 0.05 24 2 30000 175 80 0.023 0.5 175 0.023 0.5 275 0.2 0.007 175 0.023
0.8 0.1 0.8 2 30000 190 150 0.03 0.6 190 0.03 0.6 300 0.4 0.016 190 0.03
0.8 0.1 1.6 2 30000 190 150 0.03 0.6 190 0.03 0.6 300 0.2 0.01 190 0.03
0.8 0.1 2.4 2 30000 175 80 0.028 0.5 175 0.028 0.5 275 0.2 0.007 175 0.028
1 0.03 1 2 30000 190 90 0.02 0.8 190 0.02 0.8 375 0.5 0.02 190 0.02
1 0.03 2 2 30000 190 90 0.02 0.8 190 0.02 0.8 375 0.25 0.01 190 0.02
1 0.03 4 2 30000 190 90 0.016 0.6 190 0.016 0.6 375 0.25 0.005 190 0.016
1 0.03 6 2 25000 155 75 0.01 0.5 155 0.01 0.5 300 0.25 0.005 155 0.01
1 0.05 1 2 30000 190 185 0.025 0.8 190 0.025 0.8 375 0.5 0.02 190 0.025
1 0.05 2 2 30000 190 185 0.025 0.8 190 0.025 0.8 375 0.25 0.01 190 0.025
1 0.05 4 2 30000 190 185 0.02 0.6 190 0.02 0.6 375 0.25 0.005 190 0.02
1 0.05 6 2 25000 155 150 0.012 0.5 155 0.012 0.5 300 0.25 0.005 155 0.012
1 0.1 1 2 30000 190 185 0.03 0.8 190 0.03 0.8 375 0.5 0.02 190 0.03
1 0.1 2 2 30000 190 185 0.03 0.8 190 0.03 0.8 375 0.25 0.01 190 0.03
1 0.1 4 2 30000 190 185 0.025 0.6 190 0.025 0.6 375 0.25 0.005 190 0.025
1 0.1 6 2 25000 155 150 0.015 0.5 155 0.015 0.5 300 0.25 0.005 155 0.015
1.5 0.03 1.5 2 25000 190 90 0.03 1.3 190 0.03 1.3 375 0.75 0.02 190 0.03
1.5 0.03 3 2 25000 190 90 0.03 1.3 190 0.03 1.3 375 0.375 0.01 190 0.03
1.5 0.05 1.5 2 25000 190 125 0.04 1.3 190 0.04 1.3 375 0.75 0.02 190 0.04
1.5 0.05 3 2 25000 190 125 0.04 1.3 190 0.04 1.3 375 0.375 0.01 190 0.04
1.5 0.1 1.5 2 25000 190 150 0.045 1.3 190 0.045 1.3 375 0.75 0.02 190 0.045
1.5 0.1 3 2 25000 190 150 0.045 1.3 190 0.045 1.3 375 0.375 0.01 190 0.045
1.5 0.1 4 2 25000 190 150 0.043 1.2 190 0.043 1.2 350 0.375 0.008 190 0.043
1.5 0.1 6 2 25000 190 150 0.04 1 190 0.04 1 350 0.375  0.005 190 0.04
2 0.03 2 2 20000 190 90 0.04 1.8 190 0.04 1.8 375 1 0.02 190 0.04
2 0.03 4 2 20000 190 90 0.04 1.8 190 0.04 1.8 375 0.5 0.01 190 0.04
2 0.03 6 2 20000 190 90 0.037 1.7 190 0.037 1.7 325 0.5 0.007 190 0.037
2 0.03 8 2 20000 190 90 0.03 1.5 190 0.03 1.5 325 0.5 0.005 190 0.03
2 0.03 10 2 20000 190 90 0.025 1.3 190 0.025 1.3 300 0.5 0.005 190 0.025
2 0.05 2 2 20000 190 90 0.05 1.8 190 0.05 1.8 375 1 0.02 190 0.05
2 0.05 4 2 20000 190 90 0.05 1.8 190 0.05 1.8 375 0.5 0.01 190 0.05
2 0.05 6 2 20000 190 90 0.045 1.7 190 0.045 1.7 325 0.5 0.007 190 0.045
2 0.05 8 2 20000 190 90 0.04 1.5 190 0.04 1.5 325 0.5 0.005 190 0.04
2 0.05 10 2 20000 190 90 0.028 1.3 190 0.028 1.3 300 0.5 0.005 190 0.028
2 0.1 2 2 20000 190 125 0.06 1.8 190 0.06 1.8 375 1 0.02 190 0.06
2 0.1 4 2 20000 190 125 0.06 1.8 190 0.06 1.8 375 0.5 0.01 190 0.06
2 0.1 6 2 20000 190 125 0.055 1.7 190 0.055 1.7 325 0.5 0.007 190 0.055
2 0.1 8 2 20000 190 125 0.045 1.5 190 0.045 1.5 325 0.5 0.005 190 0.045
2 0.1 10 2 20000 190 125 0.033 1.3 190 0.033 1.3 300 0.5 0.005 190 0.033
2 0.2 4 4 20000 380 125 0.033 1.3 330 0.033 1.3 640 0.5 0.01 380 0.06
3 0.3 6 4 20000 380 125 0.04 1.5 300 0.04 1.6 640 0.5 0.01 380 0.06

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel
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SCHNITTDATEN E

w

Hartmetall (287HRA) / Spréde Materialien z

Material |

Z-Ebene Frasen Planfrasen Umfangfrasen Nutenfrasen C)

DC RE LU ZEFP n vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae vf ap E

mm mm mm min-"! mm/min  mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm i

0.25 0.03 0.5 2 24000 300 50 0.014 0.2 300 0.014 0.2 200 0.063 0.003 300 0.014 g

0.25 0.03 0.8 2 24000 230 50 0.01 0.2 230 0.01 0.2 150 0.032 0.003 230 0.01 fg

0.25 0.05 0.5 2 24000 300 50 0.018 0.2 300 0.018 0.2 200 0.063  0.003 300 0.018 =

0.25 0.05 0.8 2 24000 230 50 0.012 0.2 230 0.012 0.2 150 0.032 0.003 230 0.012 g

0.3 0.03 0.6 2 21000 300 50 0.015 0.2 300 0.015 0.2 200 0.075 0.003 300 0.015 2
0.3 0.03 0.9 2 21000 240 50 0.012 0.2 240 0.012 0.2 160 0.038  0.003 240 0.012
0.3 0.05 0.6 2 21000 300 50 0.02 0.2 300 0.02 0.2 200 0.075 0.003 300 0.02
0.3 0.05 0.9 2 21000 240 50 0.014 0.2 240 0.014 0.2 160 0.038 0.003 240 0.014
05 0.03 0.5 2 16000 500 160 0.02 0.4 500 0.02 0.4 800 0.25 0.005 500 0.02
0.5 0.03 1 2 16000 500 160 0.02 0.4 500 0.02 0.4 400 0.125 0.005 500 0.02
0.5 0.03 1.5 2 16000 375 120 0.014 0.3 375 0.014 0.3 300 0.125 0.005 375 0.014
0.5 0.05 0.5 2 16000 500 160 0.025 0.4 500 0.025 0.4 800 0.25 0.005 500 0.025
0.5 0.05 1 2 16000 500 160 0.025 0.4 500 0.025 0.4 400 0.125 0.005 500 0.025
0.5 0.05 1.5 2 16000 375 120 0.017 0.3 375 0.017 0.3 300 0.125 0.005 375 0.017
0.8 0.03 0.8 2 13000 390 130 0.02 0.6 390 0.02 0.6 1200 0.4 0.008 390 0.02
0.8 0.03 1.6 2 13000 390 130 0.02 0.6 390 0.02 0.6 600 0.2 0.008 390 0.02
0.8 0.03 24 2 13000 350 120 0.014 0.5 350 0.014 0.5 540 0.2 0.006 350 0.014
0.8 0.05 0.8 2 13000 390 130 0.025 0.6 390 0.025 0.6 1200 0.4 0.008 390 0.025
0.8 0.05 1.6 2 13000 390 130 0.025 0.6 390 0.025 0.6 600 0.2 0.008 390 0.025
0.8 0.05 24 2 13000 350 120 0.017 0.5 350 0.017 0.5 540 0.2 0.006 350 0.017
0.8 0.1 0.8 2 13000 390 130 0.03 0.6 390 0.03 0.6 1200 0.4 0.008 390 0.03
0.8 0.1 1.6 2 13000 390 130 0.03 0.6 390 0.03 0.6 600 0.2 0.008 390 0.03
0.8 0.1 2.4 2 13000 350 120 0.02 0.5 350 0.02 0.5 540 0.2 0.006 350 0.02
1 0.03 1 2 12000 360 120 0.02 0.8 360 0.02 0.8 1440 0.5 0.01 360 0.02
1 0.03 2 2 12000 360 120 0.02 0.8 360 0.02 0.8 720 0.25 0.01 360 0.02
1 0.03 4 2 10000 300 100 0.012 0.7 300 0.012 0.7 600 0.25 0.008 300 0.012
1 0.03 6 2 10000 300 100 0.008 0.7 300 0.008 0.7 600 0.25 0.006 300 0.008
1 0.05 1 2 12000 360 120 0.025 0.8 360 0.025 0.8 1440 0.5 0.01 360 0.025
1 0.05 2 2 12000 360 120 0.025 0.8 360 0.025 0.8 720 0.25 0.01 360 0.025
1 0.05 4 2 10000 300 100 0.015 0.7 300 0.015 0.7 600 0.25 0.008 300 0.015
1 0.05 6 2 10000 300 100 0.01 0.7 300 0.01 0.7 600 0.25 0.006 300 0.01
1 0.1 1 2 12000 360 120 0.03 0.8 360 0.03 0.8 1440 0.5 0.01 360 0.03
1 0.1 2 2 12000 360 120 0.03 0.8 360 0.03 0.8 720 0.25 0.01 360 0.03
1 0.1 4 2 10000 300 100 0.02 0.7 300 0.02 0.7 600 0.25 0.008 300 0.02
1 0.1 6 2 10000 300 100 0.012 0.7 300 0.012 0.7 600 0.25 0.006 300 0.012
1.5 0.03 1.5 2 11000 330 110 0.03 1.3 330 0.03 1.3 1440 0.75 0.01 330 0.03
1.5 0.03 3 2 11000 330 110 0.03 1.3 330 0.03 1.3 720 0.375 0.01 330 0.03
1.5 0.05 1.5 2 11000 330 110 0.04 1.3 330 0.04 1.3 1440 0.75 0.01 330 0.04
1.5 0.05 3 2 11000 330 110 0.04 1.3 330 0.04 1.3 720 0.375 0.01 330 0.04
1.5 0.1 1.5 2 11000 330 110 0.045 1.3 330 0.045 1.3 1440 0.75 0.01 330 0.045
1.5 0.1 3 2 11000 330 110 0.045 1.3 330 0.045 1.3 720 0.375 0.01 330 0.045
1.5 0.1 4 2 11000 330 110 0.045 1.1 330 0.045 1.1 720 0.375 0.01 330 0.045
1.5 0.1 6 2 11000 330 110 0.03 1.1 330 0.03 1.1 720 0.375  0.009 330 0.03
2 0.03 2 2 10000 300 100 0.04 1.8 300 0.04 1.8 1440 1 0.01 300 0.04
2 0.03 4 2 10000 300 100 0.04 1.8 300 0.04 1.8 1440 1 0.01 300 0.04
2 0.03 6 2 10000 300 100 0.036 1.6 300 0.036 1.6 1440 0.5 0.01 300 0.036
2 0.03 8 2 10000 300 100 0.023 1.6 300 0.023 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.023
2 0.03 10 2 10000 300 100 0.018 1.6 300 0.018 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.018
2 0.05 2 2 10000 300 100 0.05 1.8 300 0.05 1.8 1440 1 0.01 300 0.05
2 0.05 4 2 10000 300 100 0.05 1.8 300 0.05 1.8 1440 1 0.01 300 0.05
2 0.05 6 2 10000 300 100 0.045 1.6 300 0.045 1.6 1440 0.5 0.01 300 0.045
2 0.05 8 2 10000 300 100 0.028 1.6 300 0.028 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.028
2 0.05 10 2 10000 300 100 0.02 1.6 300 0.02 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.02
2 0.1 2 2 10000 300 100 0.06 1.8 300 0.06 1.8 1440 1 0.01 300 0.06
2 0.1 4 2 10000 300 100 0.06 1.8 300 0.06 1.8 1440 1 0.01 300 0.06
2 0.1 6 2 10000 300 100 0.054 1.6 300 0.054 1.6 1440 0.5 0.01 300 0.054
2 0.1 8 2 10000 300 100 0.034 1.6 300 0.034 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.034
2 0.1 10 2 10000 300 100 0.023 1.6 300 0.023 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.023
2 0.2 4 4 10000 600 100 0.05 1.6 300 0.05 1.6 2880 1 0.01 600 0.06
3 0.3 6 4 10000 600 100 0.05 1.8 300 0.05 1.8 2880 1 0.01 600 0.06

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel
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HOHE WERKZEUG-STANDZEIT:
S-SERIE

FUR HARTMETALLE MIT HOHER ZAHIGKEIT. REDUZIERT SCHNITTKRAFTE UND
SCHADEN AM FRASER, AUFGRUND DER POSITIV ANGESTELLTEN SCHNEIDEN.

...............................................................................

Fir zahes Hartmetall S “._ . Reduziert Schnittkrafte
(mit einer Harte von | i ) » » undSchaden am

. i Schneiden-Design S '
87HRA oder weniger) 0 R Werkzeug

“ : Hervorragende Haftung
. am Werkzeug erméglicht
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das Frasen von zahen
I Werkstoffen.
Kugelfraser NN :
g U D c B Deutlich verbessertes '
: , ko Materialabtragsvolumen :
"""""""""""""""""""""""""""""" 3 Hohe Materialab- :

: . » » beim Frasen von Hartmetall-
tragsleistung Loy

Halsfreigestellte U D c L B werkstoffen mit einer Harte
Kugelfraser ] von 87 HRA oder weniger. '



fur tiefe, schmale Konturen mit exzellenter Profiltreue.

Erhoéhrte Schichthaftung, minimierter Verschleiss und
weniger Ausbruche, fur lange Standzeit und hohe
Prozesssicherheit.

Reduziert Schnittkrafte und Kantenbeschadigungen -
sorgt fur stabilen, prozesssicheren Eingriff und lange
Standzeit.

Positiv ausgelegte
Schneide mit 10° flr
UDCSB / UDCSLB

Fur die Bearbeitung von hochzahem
Hartmetall (< 87 HRA) und Keramiken
entwickelt. Deutlich héheres Zer-
spanungsvolumen beim Schruppen/
Semifinish.




Frasbeispiel sserie

HARTMETALL: VU-70 (83 HRA) | RE: 3x LU: 10
UDCSLB

m Werkstoff: Hartmetall VU-70 (83 HRA)
® Werkstlckgrosse: @60 x 25 mm

® Modellgrésse: @40.9 x Tiefe 9 mm

® Materialabtragsvolumen: 8.258 mm?3

® Kihlung: Luft

Benétigte Drehzahl Vorschub Vorschub 2 Axiale Radiale TR Bearbei-
Bearbeitung Werkzeug W g (n) (vf) (Vf2) Zustellung Zustellung tungszeit
erkzeuge S ) ) mm o>
min mm/min mm/min (ap) mm (ae) mm h:m:s
Schruppen 2 6.600 280 80 0.2 0.65 0.03 3:33:25
ubcsLB 0.001
Vorschlichten (Hiljgeel;:grg:gerl)lte 1 6.600 280 80 (Restmaterial-Héhe) 0.01 0:43:01
R3 x EL10
, 0.0005 o
Schlichten 1 6.600 280 80 (Restmaterial-Hohe) 0 1:48:40
Total 4 6:05:06
MATERIALABTRAGSVOLUMEN UBERSCHREITET DAS DES KONVENTIONELLEN WERKZEUGS!
FRASEN VON HARTMETALLEN MIT HOHER ZAHIGKEIT
Das Materialabtragsvolumen konnte durch die fiir die neue Werkzeuggeometrie optimierten
Frasbedingungen stark verbessert werden.
%‘ UDCBF ® Geringere Zustellungtiefe (ap) und grol3ere
E = UDCSB radiale Schnittbreite (ae) als bei herkdmmlichen
E o
= o x3.2 fach! x 4.4 fach! Bedingungen.
§ 8830 ® Der Vorschub 2 reduziert die Schnittkraft bei
T s000 Annaherungs- und Verbindungsbewegungen.
< Er wechselt von einem Eingriffspunkt zum
Nachsten.
6000
® | uftzufuhr, um eine ausreichende Spanabfuhr
4000 sicherzustellen.
3200
200 ® Optimierte Werkzeugspannung, um den be-
2000 schichteten Umfang des Schafts zu vermeiden,
1000
was Rundlauffehler und das Festkleben des
0 RE 1.5 RE 3.0 Werkzeugs verhindert.
Schruppen Schlichten Mehr Informationen
UDCSB / UDCSLB UDCBF / UDCLBF zur Anwendung von

UDC-Werkzeugen

e R —

2 ) Frasbeispiel S-Serie




UDCSB

UDC-Kugelfraser

uvox ) UNION TOOL

0/-0.005
DCON

m Kugelfraser fur die Bearbeitung von Hartmetall
mit weniger als 87 HRA.

® Durch die 10° angeschragte Schneide werden die
Schnittkrafte und Ausbriche reduziert.

® Deutlich hdherer Materialabtrag beim Zerspanen
von Hartmetall bis maximal 87 HRA.

RE g
o Sl 8
pat =)
L | APMX
LF
ANWENDUNGSTABELLE
. . . ) ) R Sprodes
Edelmetall AIu—Legler}mg AIu—Legler}Jng Graphit Verstarkter Tl'tan— Hltzebgstandlge el el e
<12% Si >12% Si Kunststoff Legierung Legierung )
sches) Material
O © [ J ©*2
@ sehr geeignet @ geeignet O einsetzbar *2  Spréde (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN
A TEDER DC RE APMX BI-!TA LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm
UDCSB 2030-0210 3 1.5 2.1 16° 60 6 2
UDCSB 2040-0280 4 2 2.8 16° 60 6 2
UDCSB 2050-0350 5 2.5 3.5 16° 60 6 2
UDCSB 2060-0420 6 3 4.2 - 60 6 2
SCHNITTDATEN
Material Hartmetall (<87HRA)
DC n Vvf Vvf2 ap ae
mm min-! mm/min mm/min mm mm
3 9000 280 140 0.2 0.28
4 8200 280 120 0.2 0.4
5 7400 280 100 0.2 0.53
6 6600 280 80 0.2 0.65

Vf2: Vorschub beim Anfahren und Fraspositionswechsel

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fiir spréde Materialien.

Sie sind lediglich eine Empfehlung.

m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprodem Material abweichen. ru: | A ’
m FUr die besten Resultate konnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil und 1 ae

Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.

m Fiir langere Standzeiten wird eine Kithlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkrafte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen..

= Verwenden Sie einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 5°).

a Axiale Zustellung (mm)
a,: Radiale Zustellung (mm)

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

UDC FRASWERKZEUG - S-SERIE

B A



UDCSLB  ubckugelfraser

m Kugelfraser fur die Bearbeitung von Hartmetall
mit weniger als 87 HRA.

0/-0.005 0/-0.02
DCON DC-TOL

® Durch die 10° angeschragte Schneide werden die
Schnittkrafte und Ausbriiche reduziert.

® Deutlich héherer Materialabtrag beim Zerspanen

von Hartmetall bis maximal 87 HRA.

RE A 3
¥ # 5
8\ B 5
-1 ]
T APMX
LU
LF
ANWENDUNGSTABELLE
) . R ) . R Sprodes
Edelmetall AIu—Leglergng AIu—Legleryng Graphit Verstarkter Tlltan— Hltzebgstandlge Hartmetall e R
<12% Si >12% Si Kunststoff Legierung Legierung )
sches) Material
O © [ J ©*2
@ sehr geeignet @ geeignet O einsetzbar *2  Spréde (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN

LU bei geneigtem Winkel

Artikelnummer DC RE APMX LU DN BHDTA LF DCON ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm 30 1° 1°30 2° 3°
mm mm mm mm mm
UDCSLB 2030-0600 3 1.5 2.1 6 2.9 16° 60 6 2 6.28 6.44  6.60 6.78 7.8
UDCSLB 2030-0800 3 1.5 2.1 8 28 16° 60 6 2 8.34 857 8.80 9.06 9.63
UDCSLB 2030-1000 3 1.5 2.1 10 2.9 16° 60 6 2 10.41 1070 11.01 11.34 12.08
UDCSLB 2030-1200 3 1.5 2.1 12 2.9 16° 60 6 2 12.47 12.83 13.21 13.61 14.52
UDCSLB 2030-1400 3 1.5 2.1 14 2.9 16° 60 6 2 1453 1496 1541 15.89 16.97
UDCSLB 2040-0800 4 2 2.8 8 3.9 16° 60 6 2 8.33 8.53 8.76 8.99 9.52
UDCSLB 2040-1000 4 2 2.8 10 3.9 16° 60 6 2 10.39 10.66 10.96 11.27 11.97
UDCSLB 2040-1500 4 2 2.8 15 3.9 16° 60 6 2 1555 1599 16.46 16.96 18.09
UDCSLB 2050-1000 5 2.5 3.5 10 4.8 16° 60 6 2 10.55 10.82 11.10 1140 12.07
UDCSLB 2050-1500 5 2.5 3.5 15 4.8 16° 60 6 2 1571 16.14 16.60 17.09 =
UDCSLB 2060-1000 6 3 4.2 10 5.7 - 60 6 2 - - - - -
UDCSLB 2060-1500 6 3 4.2 15 5.7 = 60 6 2 - - - - -

A [ upcsLB UDC-Kugelfraser



uvox ) UNION TOOL

SCHNITTDATEN
Material Hartmetall (<87HRA)

DC LU n Vvf Vvf2 ap ae

mm mm min-! mm/min mm/min mm mm
3 6 9000 280 140 0.2 0.28
3 8 9000 280 140 0.2 0.28
3 10 8100 250 125 0.2 0.25
3 12 8100 250 125 0.2 0.25
3 14 8100 250 125 0.2 0.25
4 8 8200 280 120 0.2 0.4
4 10 8200 280 120 0.2 0.4
4 15 7400 250 110 0.2 0.36
5 10 7400 280 100 0.2 0.53
5 15 7400 280 100 0.2 0.53
6 10 6600 280 80 0.2 0.65
6 15 6600 280 90 0.2 0.65

UDC FRASWERKZEUG - S-SERIE

m Diese Schnittdaten basieren auf VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (CIS Standard) fur Hartmetall und Aluminiumoxid fur spréde Materialien.
Sie sind lediglich eine Empfehlung.

m Die Standzeit kann je nach eingesetztem Hartmetall oder sprédem Material abweichen.

m FUr die besten Resultate konnen, abhangig vom eingesetzten Material, Anpassungen der Parameter notwendig sein; Fras-Profil und
Strategie, Maschinen-Stabilitat und Spindel-Leistungsfahigkeit.

m Fir langere Standzeiten wird eine Kiihlung mit Luft empfohlen. Alternativen sind Olnebel oder Olkiihlung.

m Verringern Sie Drehzahl und Vorschub proportional.

m Diese Anwendung setzt hohe Schneidkréfte voraus. Es wird eine Maschine mit hoher Stabilitat und wenig Vibrationen empfohlen..

m Verwenden Sie einen Ansatz mit Neigung oder Helix (empfohlener Neigungswinkel: < 5°).

2

Li_l

a Axiale Zustellung (mm)

a,: Radiale Zustellung (mm)

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

a A



CVD = CHEMICAL VAPOUR
DEPOSITION DIAMANTEN (CVD-D)

CVD-D SIND DIAMANTEN, DIE DURCH DIE CHEMISCHE GASPHASENABSCHEIDUNG
HERGESTELLT WERDEN. DER VORTEIL IM VERGLEICH ZU POLYKRISTALLINEM
DIAMANT (PKD) IST DIE HOHE REINHEIT (99% DIAMANTANTEIL) DER DIAMANT-
SCHICHT UND DIE DARAUS RESULTIERENDE HOHERE HARTE UND VERSCHLEISS-
FESTIGKEIT. DIE HARTE VON CVD-D IST SOMIT NAHEZU IDENTISCH MIT DER
HARTE VON MKD, ABER NICHT ANISOTROP, D. H. NICHT RICHTUNGSABHANGIG.

Werkzeuge bestuckt mit CVD-D Segmenten besitzen auch Hochglanzbearbeitungen maglich, welche bisher nur
das gleiche Anwendungsfeld wie PKD bestlickte mit MKD Werkzeugen realisierbar waren. Somit sind die
Werkzeuge. Mit dem einen Unterschied, dass sie CVD-D Werkzeuge als Allrounder der Diamantwerkzeuge
eine bis zu dreimal héhere Standzeit und scharfere und als Schneidstoff der Zukunft zu sehen, die ein neues

Schneidkanten aufweisen. Mit CVD-D Werkzeugen sind Zeitalter der Zerspanung einlauten.



WERKZEUGE MIT PKD- UND CVD-SCHNEIDEN

Lasergeschnittene Schneidkante

Im Vergleich mit den herkdmmlichen Verfahren zur Herstellung von
schneidstoffbestlckten Werkzeugen sticht die hervorragende Qualitat der
superscharfen Schneidkante hervor. Diese zeichnet sich durch eine sehr
geringe Schartigkeit und minimalste Schneidkantenverrundung aus. So
sind fur unsere Kunden eine lange Standzeit, eine hohe Prozesssicherheit
und ein hochst wirtschaftlicher Werkzeugeinsatz gewahrleistet.

Unser Portfolio im Bereich der superharten Schneidstoffe wird zusatzlich
noch durch die Tatsache abgerundet, dass mit der von uns eingesetz-

ten Technologie ebenfalls Schneidstoffe einsetzbar sind, welche durch
konventionelle Technologien nicht bearbeitet werden kénnen. Hierzu
zahlen neben dem sogenannten CVD-D (Diamantwerkstoff ohne Kobalt
als Binder) auch die PKD-Sorten mit einem sehr hohen Diamantanteil und
vor allem PKD-Mischsorten aus groben und feinen Kérnungen, da bei der
Laserbearbeitung das Diamantkorn geschnitten wird.



CVD-T CVD-Torusfraser SIX SIGMA TOOLS

® Torusfraser fUr die Bearbeitung von Hartmetall,
sproden Materialien und Nichteisenmetallen

\ +0.005
RE

sowie fur Edelmetalle.

® CVD-D Diamant fur die Bearbeitung von hoch-
abrasiven Materialien.

® Hohe Zahnezahl fur schnellen Materialabtrag.

%
i B=1

z
(@]
[v]
la}
MJ#
LU
LF
ANWENDUNGSTABELLE
Alu-Legierung Alu-Legierung ) Verstarkter Titan- Hitzebestandige _Spr‘ddes )
Edelmetall . ) Graphit ; ) Hartmetall (nichtmetalli-
<12% Si >12% Si Kunststoff Legierung Legierung )
sches) Material
[ J © [ J [ J [ J © © [ J ©*2
@ sehr geeignet © geeignet O einsetzbar *2  Spréde (nichtmetallische) Materialien: Keramik (Aluminiumoxid, Zirkonoxid, etc.), Glas, etc.
ABMESSUNGEN
Artikelnummer DC RE APMX LU DN LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
CVD-T 6050-030-100 5 0.3 2 10 4.4 52 6 6
CVD-T 6050-050-150 5 0.5 2 15 4.5 57 6 6
CVD-T 7060-030-120 6 0.3 2 12 5.4 52 6 7
° CVD-T 7060-050-180 6 0.5 2 18 5.4 58 6 7
CVD-T 9080-050-160 8 0.5 2 16 7.4 62 8 9
° CVD-T 9080-050-240 8 0.5 2 24 7.4 66 8 9
CVD-T 15100-050-200 10 0.5 2 20 9.4 62 10 15
° CVD-T 15100-050-300 10 0.5 2 30 9.4 74 10 15

2 ) CVD-T CVD-Torusfraser



Notizen

CVD-FRASWERKZEUGE MIT ECKENRADIUS

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS
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m Die Schnittdaten sind Richtwerte. Je nach Aufspannung

und Maschine sind die Daten entsprechend anzupassen.

m Anwendung dieser Schnittdaten auf eigene
Verantwortung. Alle Angaben ohne Gewahr, Modell-,
Farb- und Preisanderungen vorbehalten.

m Die Preise gelten je Stlick, exkl. der gesetzlichen
MwsSt. Im Ubrigen gelten unsere AGB s (DE und AT:
www.sixsigmatools.com/AGB-GmbH.pdf, CH: www.
sixsigmatools.com/AGB.pdf)

m Technische Anderungen ohne Vorankiindigung méglich.
Es gelten unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen. |
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